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Einleitung.

Die Arbeiten zur Gewinnung von Leinengeweben sind bei den sehr mannig-
fachen Verwendungszwecken der letzteren recht verschieden. Daher kommt es,
daBl streng voneinander verschiedene Fabrikationszweige entstanden sind, die in
besonderen selbstdndigen Werken betrieben werden. Nur einzelne grofere und
grofte Betriebsstdtten widmen sich der gleichzeitigen Herstellung verschiedener
Fabrikationstypen, wobei aber fast stets eine Hauptgruppe vorwiegt und die
Erzeugnisse der anderen mehr nebenbei geschaffen werden.

So entwickelte sich als selbstindiger Zweig der Fabrikation die Herstellung
der leichteren Leinengewebe in ihren auBerordentlich zahlreichen Sorten,
die vielfach wieder unter sich spezialisiert sind. Ferner die Gebildweberei,
die in Sonderbetrieben auf eine hohe Stufe der Entwicklung gebracht wurde,
die Taschentuchweberei, die sich in Deutschland als eine der wenigen export-
fahigen Branchen ausbildete, und endlich die Schwerweberei, die eine statt-
liche Anzahl von Vertretern zu verzeichnen hat.

In diesem Bande werden diese Zweige der Leinenweberei wohl zum ersten
Male eingehend dargestellt. Da in vielen Punkten groBe Ahnlichkeit bzw.
Gleichartigkeit mit der Herstellung von Baumwollgeweben besteht, bildet dieser
Teilband zugleich eine Erginzung zum Bande IV/2B dieses Handbuches (Baum-
wolle); in einzelnen Abschnitten (z. B. Taschentuchweberei) ist die Gewinnung
des Baumwollgewebes — das heute in diesem Zweige vielleicht 95% der Pro-
duktion ausmacht — gleichzeitig eingehend beschrieben. Da trotz aller Gemein-
samkeit der allgemeinen technischen Verfahren fir eine voéllig fachgeméfe
Darstellung sehr spezielle Kenntnisse notwendig sind, wurde jedes fiir sich ab-
geschlossene Gebiet von einem Sonderfachmann behandelt, ferner sind fiir das
betr. Gewebe wichtige Nachbehandlungsweisen — wie das Imprégnieren der
Schwergewebe — eingehend erértert.

Mit dem vorliegenden Buch ist in den drei Abteilungen des Bandes V/1
wohl die eingehendste Darstellung der Flachspflanze und der Leinenindustrie
abgeschlossen, die das Schrifttum aufzuweisen hat. Die Berechtigung, die wich-
tigste einheimische Faserpflanze in solchem Umfange zu behandeln, ergibt sich
nicht nur aus Vergangenheit und Gegenwart, sondern mag vielleicht erst recht
aus einer zukiinftigen Entwicklung hervorgehen.

Der Herausgeber.

Herzog, Technologie V/1, 3: Leinenweberei. 1



I. Leichteres Leinengewebe und Gebildweberei.
Von F. Biihring, Steinhude.

Als leichtere Leinengewebe und Gebildweberei bezeichnet man glattes Lei-
nen, Tischtiicher, Handtiicher und Taschentiicher. Die Herstellung der Taschen-
tiicher soll jedoch in einem gesonderten Abschnitt behandelt werden.

Die Herstellung der Gewebe kann aus rohen, %, %, % und voll gebleichten
Garnen erfolgen. Wird die Ware nach dem Weben nicht mehr im Stiick ge-
bleicht, so spricht man von stuhl- oder weilgarniger Ware. Da diese nach dem
Verweben keiner Kochung bzw. NaBbehandlung mehr ausgesetzt ist, so lauft
sie bei den spiteren Wischen bedeutend mehr ein als die im Stiick gebleichte
Ware, sie ist also nicht krumpffrei. Die besseren Leinenqualititen werden sdmt-
lich im Stiick gebleicht.

Die fertig gesponnenen Garne werden teils mehr oder weniger gebleicht,
fiir manche Zwecke auch angestirkt. Auf die Garnbleiche einzugehen verbietet
der zur Verfiigung stehende Raum?.

Die gebiindelten Leinengarne werden auf Flanschenspulen aufgespult, um
dann in der Schirerei zur Kette oder in der SchuBspulerei zu Kopsen (Pir-
nuskopsen, Schlauchkopsen usw.) verarbeitet zu werden. Nachdem die Kette
geschlichtet ist, kann das Verweben, d.h. Eintragen des Schusses in die im
Webstuhl eingelegte Kette, beginnen. Beim Verweben ist die Einleitung der
Fachbildung (Exzenter, Schaftmaschine, Jacquardmaschine) bedeutungsvoll.
Die vom Webstuhl abgezogene Ware wird von Schlingen, kleinen Fehlern und
Schmutzstellen befreit. Die weilligarnige Ware gelangt jetzt zur Mangelei (Ap-
pretur), wihrend die iibrige Ware erst die Stiickbleiche durchliuft. Nachdem
die Ware in der Mangelei das gewiinschte ,,Gesicht* bekommen hat, wird sie
in die einzelnen Léngen (z. B. bei Tischtiichern) zerschnitten, gesiumt, bei Hand-
tiichern gebidndert und gelegt. Ein Pressen der gelegten Stiicke beendet die
Behandlung, sodaf sie nun zum Versand bereit ist.

A. Das Vorwerk.

Die Arbeiten im Vorwerk haben den Zweck, sowohl die zur Kette als die
zum Schufl bestimmten Fiden so anzuordnen, wie sie fiir den Gebrauch des
Webers notig sind. Sie kénnen daher einmal eingeteilt werden in: 1. die Vor-
bereitung der Kette und 2. die Vorbereitung des Schusses.

Da in der Leinenweberei auch der SchuBl umgespult wird, soll die Bear-
beitung nach den untenstehenden Produktionsmitteln gebracht werden:

1. Scheibenspulerei, 3. Schéarerei und Zettelei,
2. Schuflspulerei, 4. Schlichterei.

1. Die Scheibenspulerei oder Treiberei.

Zweck der Spulerei. Von der Spinnerei bzw. von der Garnbleiche wird das
Leinengarn im Biindel (Haspel) abgeliefert. Diese Form ist notwendig, da ein

1 Aus gleichem Grunde konnte die Warenbleiche, Konfektion (Niherei) nicht be-
bhandelt werden. Auch andere Abteilungen (z. B. Kreuzspulerei, Automatenwebstiihle,
Organisation) mufiten zum Leidwesen des Verfassers gekiirzt bzw. weggelassen werden.



Die Scheibenspulerei oder Treiberei. 3

Kochen oder Bleichen von Leinengarnspulen nicht méglich ist. Um das Garn
fiir die weitere Verarbeitung in geeignete Form zu bringen, wird es in der Spulerei
auf Spulen aufgewickelt. Hierbei wird erreicht, daf} sich auf der Spule ein zu-
sammenhéngender Faden ohne Fehler (frei von Knoten und Unreinigkeiten,
wie Schebe usw.) von bestimmter Lange befindet. Fiir die weitere Verarbeitung
ist letzteres wichtig, da ungleichméaflige Fadenlingen zu Zeit-
verlusten beim Schéren fithren.
In fritherer Zeit betrachtete man die Spulerei nur als ein not-
wendiges Ubel. Im Laufe der
Jahre ist man jedoch zu der
Uberzeugung gekommen, daf3
eine gut gefithrte Spulerei
von auflerordentlichem Ein-
flu auf die Leistungsfihig-
keit des einzelnen Betriebes
ist. Die Fehler der Spinnerei,
wie falsche Knoten, schwache
Stellen,  Schlingen usw.,
N B koénnen in- der Spulerei leich- .
Abb. 1. Scheibenspule A leer und B voll.  ter als bei der spéteren Ver- ciner scheibenspule.
arbeitung beseitigt werden.
Bricht ein Faden auf der Kettenspulmaschine und wird er dort innerhalb etwa
0,32 Min. angekniipft und wieder in Betrieb gesetzt, so steht eben nur ein Faden
fiir diese Dauer still. Bricht dagegen ein Kettenfaden auf dem Webstuhl, eben-
falls einen Stillstand von obengenannter Dauer erzeugend, so ist der Produktions-
ausfall erheblich gréfler, weil eben nicht nur ein, sondern die vielen hundert
Féden der Kette auf diese Dauer stillstehen miissen.

Maschinenarten. Entsprechend den Garntriigern, Spulen, unterscheidet man:’

1. Maschinen, die das Garn auf Papp- oder Holzspulen, welche mit seitlichen
Flanschen versehen sind, in parallelen Windungen aufspulen, Abb. 1 sowie
Abb. 2 und

Abb. 3. Angicht der Scheibenspulmaschine, Ausfithrung 3 B der Firma Rudolph Voigt, (hemnitz.

2. Kreuzspulmaschinen, bei denen der Faden im Kreuzwickel auf einen Dorn
lauft und sich durch diese Wickelart selbst halt.
In den Leinenwebereien findet man meist die Scheibenspulmaschinen, doch
diirften sich die Kreuzspulmaschinen, namentlich die, welche Sonnenspulen
1*



4 Das Vorwerk.

herstellen, einfiithren. Leider kann auf die Kreuzspulmaschine wegen Platzmangels
nicht naher eingegangen werden.

Die Beschreibung der Maschinen. Als typischen Vertreter zeigen die Abb. 3
und 4 die Scheiben-
spulmaschine  Ausfiih-
rung 3B der Firma
Rudolph Voigt, Chem-
nitz. Das Gestell ist aus
Gufleisen und dient zur
Lagerung bzw. Befesti-
gung der iibrigen Vor-
richtungen. Der Antrieb
befindet sich an einem
Kopfende des Gestells.
Die Ausfithrung richtet
sich nach der Art des
Antriebes, ob durch Rie-
men (Transmission) oder
direkt mittels durch
Zahnrad und Ritzel ge-
kuppelten Motors. Beim
Antrieb durch Riemen
sitzen die Antriebs- und
die Leerlaufscheiben auf
einem Ende einer Trieb-
welle. Ein Ausriicker
mit Gabel sorgt dafiir,
daB der Riemen auf der
betreffenden  Scheibe
verbleibt. Beim elek-
trischen Einzelantrieb
wird der Motor auf
einem besonderen Bock
befestigt. Dieser Bock
kann auf einem beson-
deren Fundament ge-
lagert oder besser starr
mit dem Gestell ver-
bunden sein.

Der Antrieb derzwei-
ten Triebwelle erfolgt
am entgegengesetzten
Kopfende der Maschine.
Hier sitzt auf jeder
Triebwelle eine Riemen-
scheibe, die beide durch
einen gekreuzten Riemen
verbunden sind. Der An-
trieb durch zwei Stirn-
radpaare und Welle diirfte technisch einwandfreier sein. Zur Aufwickelvorrich-
tung gehoren die beiden Triebwellen, Trommeln, Spulspindeln, Backenarme
und die SpulenanpreBvorrichtung.

Abb. 4. Schnitt der Scheibenspulmaschine, Ausfiihrung 3 B der Firma Rudolph Voigt, Chemnitz,
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Auf den Triebwellen sitzen die Trommeln (Abb. 5), die eine gleichméBige
Fadengeschwindigkeit durch Friktion bewirken. Oberhalb jeder Trommel be-

Abb. 5. Teilansicht des Oberteils einer Scheibenspulmaschine.

findet sich ein Paar Backenarme,
welches zwischen sich die Scheiben-
spule, auf die das Garn gespult wer-
den soll, aufnimmt. Die Backen tragen
ein auswechselbares Kopfstick mit
Aussparungen, in welche eine Spindel
eingelegt werden kann. Auf diese
Spindeln werden vor dem Einlegen
die Scheibenspulen geschoben. Die
Backen sind um eine Achse schwenk-
bar, so daBl die Spule im ein-
geschalteten Zustande auf der Trom-
mel liegt. AuBer durch die Schwere
wird die Scheibenspule noch durch
nachstellbares Gewicht oder Feder
gegen die Trommel gepreBt und bei
deren Drehung in entgegengesetzter
Richtung mitgenommen.
Die gut gelagerte Leitstange trigt
die verstellbaren Fadenfithrer und
geht von einem Ende der Maschine
zum anderen. Die Schlitze der Faden-
fiihrer kénnen der Garnnummer an- . )
gepalBt werden. Die Fadenspannung **Siiginverke Sandee A ., Prog, von der Seite
wird beim Spulen durch Faden-
bremsung und Fadengeschwindigkeit erzeugt. Die Bremsung ist ein Reibungs-
widerstand, der im quadratischen Verhiltnis zur Fadengeschwindigkeit
wachst.



6 Das Vorwerk.

Die Fadenbremsung findet am Haspel, zwischen Haspel-Fadenfiihrer und
Spule statt. Die Fadenbremsung am Haspel ist richtig, wenn sich der Garnhaspel
gleichméBig dreht. Ist er zu wenig gebremst, so erhilt er eine Beschleunigung
und eilt vor. Der hierdurch im Vorrat gelieferte Faden verursacht eine Unter-
brechung des Haspelantriebes. Ist der im Vorrat gelieferte Faden aufgewickelt,
so wird der Haspel mit einem Ruck
weitergedreht. Eine zu starke Haspel-
bremsung schiebt die Faden auf dem
Haspel zusammen, soda ein Ver-
wirren der Fdden auf dem Haspel
eintritt (siehe Abb. 11). Da die Haspel-
bremsung allein meist fiir Ketten-

Abb. 7. Fadenbremse und Fadenreiniger der Firma  fdden zur Ausmerzung der wenig halt-

Eisenwerke Sandau A. G., Prag, von oben. baren Stellen nicht ausreicht, so ist
man gezwungen, eine besondere Brem-
sung anzubringen. Fiir diesen Zweck hat sich die regulierbare Kugelfadenbremse
der Eisenwerke Sandau A. G., Prag (Abb. 6 und 7) gut bewihrt. Der Kugelkifig
ist drehbar angeordnet und wird in jeder Stellung durch Federkraft festge-
halten. Ist der Kifig beliebig, etwa wie in Abb. 7, gedreht, so wird der Faden
in einer Ringnut am AuBenumfang des Kugelkifigs gefithrt und erhilt dadurch
eine Bremsung, die man durch beliebiges
Drehen des Kifigs einregulieren kann. Durch
eine Exzentervorrichtung (Abb. 8) am Kopfende
der Maschine wird die Leitstange in der Lings-
richtung derart verschoben, dafBl die Faden-
fithrer das Garn gleichmaBig auf die Scheiben-
spulen aufwickeln lassen. Vor der Maschine
angebrachte Leitschienen mit Glasstéiben sorgen
fiir gutes Ablaufen der Garne vom Haspel zu
dem Fadenfiihrer. Die abzuspulenden Haspel
liegen drehbar in Armen, die im unteren Teile
des Gestells befestigt sind.

Bei einer anderen Ausfithrung liegen die
Haspel oberhalb der Maschine. Bei dieser sind
die Winden wohl leichter zu iibersehen, doch
wird bei der ersten Ausfiihrung der Faden
sauberer erhalten, da hier die den Garnen an-
haftenden Schibe- und Schmutzteilchen sowie
Fadenenden nicht mit aufgespult werden,
sondern auf den Boden fallen.

Die Arbeitsweise. Die Antriebsscheibe
nimmt die Triebwelle und die auf ihr sitzen-
den Trommeln mit. Werden nun die Spulen-
backen mit Spindeln und Spulen gesenkt bzw.

. L eingeschaltet, so legen sich die Spulen mit ihrem

Abb. 8. Sopsentorvorrlohtunlg bel eltier zylindrischen Teil auf die Trommeln und werden

so durch die Reibung mitgenommen. Ist vor-

her das Fadenende des auf dem Haspel befindlichen Garnstranges an der

Spule befestigt, so wickelt sich der Faden auf der Spule auf und setzt den Haspel
durch Abwickeln des Garnes in Drehung.

Zur Ermittlung der erforderlichen Anzahl Spulspindeln kénnen fiir einen
allgemeinen Uberschlag fiir einen Webstuhl 1% bis 2 Spulspindeln gerechnet
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werden, wobei eine Fadengeschwindigkeit von 150 m in der Minute und ein
Nutzeffekt von 80 bis 85% angenommen ist. In anderen Fillen muBl mit 2 bis
4 Trommeln je Webstuhl gerechnet werden.

Platzbedarf. Unter Beriicksichtigung gentigenden Platzes fiir die Bedienung
wiirde eine Maschine von 40 Spindeln, 1,80 m Breite und 5,20 m Lange folgende
Grundfliche benétigen:

Maschine 5,20 X 1,80 . . . . . . 9,36 m?

Arbeitsplatz 5,20 x 2,00. . . . . 10,40 ,,.

Platz fiir Material. . . . . . . . 1,20 ,,
20,96 m?2.

Stellt man zwei Maschinen parallel auf, so kann man mit dem Abstand
auf 1,60 m herabgehen.

Die Firma Rudolph Voigt gibt fiir ihre zweiseitig gebauten Maschinen mit
. 125 mm Spindelteilung folgende Lingen an:

Trommelzahl . . 20 40 60 80 100 120
Lange inm . . 3,10 5,48 7,97 10,22 12,80 14,96
Abb. 9. Sternhaspel ohne Garn. Abb. 10. Sternhaspel mit Garn.

Der Kraftbedarf einer Spulmaschine mit 40 Spindeln soll bei einer Faden-
geschwindigkeit von 125m je Minute 0,5 PS sein. Verfasser stellte bei einigen
Maschinen in obiger Grofie einen Kraftbedarf von 0,4 bis 0,5 kWh (einschlieBlich
Motor) fest.

Besetzung. Die Spulmaschinen werden durch Arbeiterinnen bedient, von
denen jede etwa 20 Spindeln versehen kann.

Sternhaspel. Zum Auflegen der abzuspulenden Garnstringe verwendet man
Sternhaspel. Sie bestehen aus einem Doppelarmsystem mit 6 bis 8 fest in der
Nabe sitzenden runden Armen. Die Arme sind durch Schniire miteinander ver-
bunden, auf welchen der Strihn aufliegt. Zum Abbremsen der Geschwindigkeit
sind die Haspel in der Mitte mit Gewichten versehen, die an Lederschlaufen,
welche auf den Naben reiben, angehingt sind (Abb. 9 und 10). Auch durch
Klemmfedern, die auf die Nabe pressen und sich gegen das Gestell legen, kann
die Abbremsung erfolgen. Diese Bremsvorrichtungen haben den groBen Nach-
teil, daf} sich der Strihn bei stirkerer Bremsung hiufig in der Mitte zusammen-
schiebt und so leicht ein Festhalten und Verwirren der Fiden eintritt (Abb. 11).
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Von simtlichen bis 1930 im Handel befindlichen Haspeln! entspricht
keiner allen an ihn zu stellenden Anforderungen. Ein vollkommener Haspel
muB leicht, einfach, dauerhaft, ohne vorstehende Ecken, Schrauben, Niete und
Muttern sein; er mull das Auflegen des Garnes in kiirzester Zeit mit wenigen
Handgriffen ermoglichen, sich leicht mit einem Griff aus der Maschine nehmen
und einsetzen lassen und das Garn vom Beginn des Spulens bis zum Ablauf
in derselben Lage und Spannung halten sowie mit einer Einrichtung versehen
sein, die es ermoglicht, den Lauf des Haspels jeder mdoglichen Umdrehungs-
geschwindigkeit entsprechend zu hemmen.

Arbeitsausfithrung?:
1. Die Schiirze ist mit leeren Spulen
zu fiillen.
2. Die vorgeschriebene Anzahl leerer
Spulen ist in die Backen der Maschine
zu legen.
3. Ein Zug (Docke) ist aus dem
Garnbiindel zu ziehen, und zwar iiber
die geoffnete linke Hand. Hiernach ist
die Docke an dem offenen Ende an-
zufassen und auseinanderzudrehen.
Durch jeden Strang (Stiick) ist ein Teil-
faden geschlungen, der das Garn in
einzelne Gebinde (Garnstreifen) teilt
(fitzt). Wo der Teilfaden geknotet ist,
befindet sich der Garnanfang. Nun ist
der Zug an einem Ende mit der linken
Hand zu halten, danach ist jeder Strang
(Stiick) mit dem Daumen und Zeige-
finger der rechten Hand zu greifen
und sind die Strénge in der rechten
Hand zu behalten. Die linke Hand ist
jetzt (Handfliche nach unten) kurz
. L unter die rechte durch das Garn zu
Abb. 11. Ansicht, wie sich das Garn auf dem Stern- . -
haspel zusammenschiebt. fiilhren und das Garn auseinander zu
teilen, indem von oben nach unten
durch dasselbe gefahren wird. Dann ist die rechte Hand ebenfalls durch das
Garn zu fithren und mit einem Ruck straff zu ziehen, damit die Fdden sich
voneinander lésen. Danach ist das Garn auf das StoBeisen aufzuhéngen. Sind
die vorgeschriebenen Ziige auf die StoBeisen gehingt (auf jedes StoBeisen einen),
dann fasse man unten durch einen Strang und ziehe ihn einige Male kriftig
straff, damit sich die Fiden noch mehr voneinander lGsen.

4. Dann ist ein Strang bei den Bindfiden mit der rechten Hand zu umfassen
und vom StoBeisen zu nehmen. Dabei ist darauf zu achten, daf3 der Fadenanfang
nach unten liuft. Jetzt ist die linke Hand oberhalb der rechten durch das Garn
zu fithren. Das Garn hat nun auf dem linken Handriicken zu ruhen. Die rechte

1 Verfasser hat folgende Haspel untersucht: a) den gewohnlichen Haspel, b) die Ex-
pansionsspulwinde der Firma Schmoz & Lingke, c¢) die ,,Numengarnwinde“ von Singer,
Leipzig, d) den Kurvenhaspel von A. Vollhardt, Mannheim, e) Patentwindenhaspel von
Gebr. Kaum & Irion, Lorrach, f) verstellbare holzerne Winde mit selbsttitiger Spannung von
H. Ott, Kleinlaufenburg, g) zwei Patenthaspel von A. Vollhardt, Mannheim, h) verstellbare
Holzgarnwinde von M. Michel, Weimar, i) hélzernen Haspel mit Garnlagern aus Draht.

2 Auszug aus der allgemeinen Vorschrift fiir Arbeitsausfithrung in der Scheibenspulerei
der Firma Steinhuder Leinen-Industrie, Gebr. Bretthauer, Steinhude.
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Hand ist ebenfalls durch das Garn (Handfliche nach unten) zu fithren und dann
das Garn nochmals straff zu ziehen. Jetzt fasse man den Bindfadenknoten
und ziehe das Garn auseinander. Dann ist der Haspel mit der rechten Hand
aus der Maschine zu nehmen und das Garn auf den Haspel aufzulegen. Beim
Auflegen achte man darauf, daB das Garn nicht verworfen wird. Dieses wird
dadurch vermieden, dafl das Garn nur mit dem Handriicken iiber die einzelnen
Bindfiden des Haspels gelegt wird. Dieses breite Auflegen auf den Haspel ist
Vorbedingung fiir ein glattes Abspulen und spart bei sauberer Ausfiilhrung viel
Arbeit.

5. Nun ziehe man den Fadenanfang hoch, riicke die Spule etwas ein, lege
das Fadenende, das man vorher angefeuchtet hat, um die Spule, gleichzeitig
drehe man die Spule von oben nach unten zu sich hin und gebe mit der Hand
langsam nach, bis der Faden von der Maschine straff gezogen wird. Jetzt lege
man den Faden in den Fadenfiihrer. Bei den anderen Haspeln wird genau so
verfahren. '

Laufen alle Spulen, so lege man die iibrigen leeren Spulen mit den Flan-
schen nach sich hin auf die Maschine und hinge nach Bedarf neue Stringe auf
die StofBeisen.

6. Ist ein Faden gerissen, so ist die Spule auszuriicken und der Fadenanfang
auf dem Haspel zu suchen. Kann man den Fadenanfang nicht finden, so ist
das Garn hinter der ersten Bindfadenschlinge in zwei Teile zu teilen und das
Garn mit den Hénden durchzuhaspeln (zu scheiteln), bis ein Faden iibrigbleibt,
der quer von einem Garnteil zum anderen liuft. Dieser Faden ist durchzureiflen,
das eine Ende um einen Haspelstab zu binden, das andere Ende am alten ab-
gerissenen Faden anzuknoten. Sind mehrere Fiden gleichzeitig gerissen, so sind,
um die bereits aufgewundenen Garne zu schonen, deren Spulen auszuriicken.

7. Das Anknoten abgerissener Faden hat immer in umgekehrter Richtung
des Auslegens zu erfolgen, d. h. werden die Haspel von links nach rechts vom
ersten nach dem letzten mit Garn belegt, so hat das Anknoten etwa abgerissener
Faden in entgegengesetzter Richtung von rechts nach links, vom letzten nach
dem ersten Haspel, zu erfolgen.

8. Sind die vorgeschriebenen Stringe je Spule aufgespult, so ist die volle
Spule aus der Maschine zu nehmen und zunichst auf die Maschine zu legen.
Nun ist eine leere Spule in die Backen der Maschine einzufiigen und die Spule
wieder in Gang zu setzen. Dann sind die vollen Spulen.in der Schiirze zu sam-
meln und aus dieser in den Spulentransportwagen abzulegen.

9. Jeder Garnabfall ist in dem mitgelieferten Sickchen zu sammeln. Bei
SchluB des Arbeitsauftrages ist das Sickchen an dem Wagen anzubinden.

10. Faden diirfen nur mit dem richtigen Weberknoten aneinandergeknotet
werden.

Arbeitsleistung und Arbeitsfestsetzung. Die theoretische Arbeitsleistung er-
gibt sich aus der Umdichungszahl der Maschine (Triebwelle), dem Durchmesser
der Reibungstrommeln und der Anzahl der Spindeln. Sie wird berechnet nach
der Formel:

L=T:-D-m-n,

wobei L die Arbeitsleistung in Metern je Minute, 7' die Tourenzahl der Maschine
je Minute, D der Durchmesser der Reibungstrommeln in Metern und n die An-
zahl der Spindeln ist.

Um die Leistungsfihigkeit einer Maschine schnell beurteilen zu kénnen,
mifit man die Fadengeschwindigkeit. Diese ist gleich der Umfangsgeschwindig-
keit der Reibungstrommeln, vermindert um den Gleitverlust. Abb. 12 zeigt
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Abb.12. Geschwindigkeitsmesser der Firma Wilhelm Morell

A. G., Leipzig.

einen derartigen Geschwindigkeits-
messer der Firma Wilhelm Morell
A. G., Leipzig. Bei den Scheiben-
spulmaschinen wird man mit einer
Fadengeschwindigkeit von 120 bis
150 m je Minute rechnen. Sie muf}
dem zu verspulenden Garn an-
gepalt werden.

Aus der theoretischen gewinnt
man die optimale Arbeits-
leistung, wenn man von derersten
folgende normale Verlustzeiten ab-
zieht:

1. Zeiterfordernis fir Zeit-
kartenwechsel und Durchlesen der
Anweisungen.

II. Verlust beim Beginn und

LVP 423 F St. L.-1. Gebr. Bretthauer.
. . . .| A FB30 LPH
Unterweisungskarte fiir Scheibenspulerei
Grundzeit Zeitzuschlag Material Bg%'};sl) %mittel: Menge: 6 Pack
Leistung: 360 Strang
........ St. | ........S8t. | B 30 LPH Fadengeschw. 118 m 987,5 km
Spulenkopfzahl 20
Maschinen- Einrzi‘(;hte-‘
Nr. Einzelverrichtungen zeit Abriistezeit
Min. Min.
1. | Zeitkartenwechsel 2,50
2. | Unterweisungskarte und Vorschrift fiir Arbeitsausfiihrung
durchlesen 1,00
3. | 120 Spulen aufstecken 6 x 20 x 0,15 18,00
4. | 360 Strang aus Biindel nehmen, aufdrehen, aufhingen
und stoflen 18 X 20 x 0,075 27,00
5. | ... Strang mangeln
6. 20 Strang auf Haspel legen, Fadenende suchen und an
Spule legen (20 x 0,75) = 15,00
. 360 — 20
6a.| Auflegen neuer Stringe —55 x 0,75 12,75
. . . . Linge des zu spulenden Fadens
7. | Laufzeit d. Betriebsmittels: Fadengesohwindigk. X Spulenzahl — 418,4
8. | Letzte Spule aus der Maschine nehmen und in den
Wagen legen 0,25
Zuschlage:
9. | a) Zur Maschinenzeit: 3% 12,5
10. } b) fiur Falenanknoten:
(40 x 0,32) + [(40 x 0,32) — (24 — 15)] _ 360
-7 149,4
2 20
580,3 76,50
656,8 Min.
= 10,945 Std.
Wenn die Arbeit nicht so ausgefithrt werden Ausgefertigt Gepriift
kann, wie hier angegeben, so ist Ausfertiger | Tag | Mon. | Jahr | durch .
dieses sofort zu benachrichtigen. 11 r 12 29 F.

Abb. 13.
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bei der Beendigung des Spulens, indem die Spindeln
der Maschine erst nacheinander angelassen werden
kénnen bzw. ablaufen.

ITI. Normale Verluste durch langsameren Lauf
der Maschine oder geringere Umfangsgeschwindigkeit
der Spulen als die der Reibungstrommeln (Gleit-
verluste).

IV. Stérungen im Lauf der Arbeit durch Faden-
briiche.

V. Spulenwechsel.

VI. Abriisten der Arbeit.

Zur Einrichtezeit sind zu rechnen: 1. Zeitkarten-
wechsel, 2. Durchlesen der Zeitkarte, Unterweisungs-
karte und Vorschrift fiir die Arbeitsausfithrung,
3. Aufstecken der Spulen, 4. Aufdrehen und Stofen
der Garnstringe, 5.Auflegen der ersten Reihe Garn-
stringe auf die Haspel, das Suchen der Fadenan-
finge, das Anlegen derselben an die Spulen und
das Anlassen der Spulen. :

Die Abriistezeit besteht nur darin, dafBl die letzte
Spule aus der Maschine genommen und in den
Transportwagen gelegt wird.

Abb. 13 zeigt eine Unterweisungskarte fiir einen
Spulauftrag von 6 Pack 30er Leinengarn %% ge-
bleicht. Die angegebenen Zeiten, die mittels der
Stoppubr festgestellt wurden, sind einer gréfleren An-
zahl Untersuchungen entnommen. Sie sind in Minu-
ten und */10 Min. angegeben. Wir sehen in Pos. 3, dal
6 x 20 Spulen aufgesteckt werden mufiten und daf3
jedes Aufstecken einer Spule 0,15 Min. in Anspruch
nahm. Das Aufdrehen jedes Stranges dauerte
0,075 Min. (Pos. 4), wobei in 18 Partien je 20 Stringe
aufzudrehen waren. Das Auflegen der ersten
20 Striange (Pos. 6) mufl gesondert eingesetzt werden,
da hierbei die Spindeln erst mach und nach an-
gelassen werden koénnen. Hingegen braucht bei
Pos. 6a das Auflegen der iibrigen Stringe 360 — 20
= 340 Stiick, nur 17mal die Einzelzeit von 0,75 Min.
eingesetzt werden, da diese Verlustzeit bei jeder Auf-
legepartie nur einmal auftritt (siehe Abb. 14). Die
Maschinenzeit, siehe theoretische Arbeitsleistung, er-
rechnet sich aus der Lau:linge eines Stranges (2743 m)
mal der zu spulenden Strangzahl, dividiert durch die
Fadengeschwindigkeit und der Spindelzahl. Zu dieser
Maschinenzeit kommt ein Erfahrungszuschlag von
3% fiir Gleitverluste, Pos. 9. Da die angenommenen
40 Fadenbriiche auf 20 Strang zu verschiedenen
Zeiten auftreten, so ist fir das ungleichméBige
Auftreten ein Zuschlag zur Maschinenzeit hinzu-
zurechnen. Wir nehmen den Mittelwert von der
grofitmoglichen Zeit 40 X 0,32 und der geringstmog-
lichen. Sehen wir uns Abb. 14 an, so finden wir, daf

11

Abb. 14. Graphische Darstellung des Arbeitsganges beim Spulen.
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die Spulerin eine freie, nicht von Handgriffen ausgefiillte Zeit hat, welche gleich
der Spuldauer eines Stranges = 24 Min. ist, vermindert um die Zeit, welche
zum Auflegen von 20 Stringen, Pos. 6, gebraucht wird. Diese Zeit wird ins-
gesamt im giinstigsten Falle zum Fadenknoten mit verwendet werden kénnen.
Die geringste Zeit ist daher

(40-0,32) — (24 — 15) Min.L.

LVP 245 F Steinhuder Leinen-Industrie Gebr. Bretthauer.
Beobachtungsbogen Spulerei.
Datum: ......... Betriebsm.: US6Q. Spulerin B. Beurteilung { a) sub]ektslzatl/:::ftg gut

Material: B30 LPH. Firma: Ravensberg. Fadengeschwindigkeit: 118 m i. d. Min.
Temperatur: 189 C. Feuchtigkeitsgeh. d. Luft: 67 %. Sonstiges:.......oviveinnn.

SpuleNr. . . . . . 1 | 213 4 5|6 7] 8 9|10 [sel
Beginn d. Laufzeit . | 00 | 0,76 | 1,51 2,26 | 3,02| 3,76 4,51 | 5,25 598 | 6,06| |

Fadenbriiche . . .| //  /jf [ [ [\ A [ | M|
Ende der Laufzeit . | 24,15 | 25,22 | 25,33 | 26,40 [27,12| 27,91 ' 28,31 | 29,80 | 30,09 | 30,91
Spuldauer. . . . . 24,15 | 24,46 | 23,82 | 24,14 | 24,10 | 24,15 | 23,80 | 24,55 | 24,11 | 24,15
Maschinenzeit . . .| 23,40 | 23,52 | 23,50 23,50 23,52 |23,50 | 23,50 | 23,50 | 23,46 | 23,52

Zeit f. Aufdrehen, l [ | ‘
StoBlen, Mangeln ‘ | 3 ‘
usw. . . . . . . ‘ | 0,36 |

Zeit f. Fadenbriiche | 0,75

| 0,32 0,64 0,58| 0,65 0,30 1,06 | 0,65 | 0,63

Mittel f. 1 Faden-

|
|
bruch . . . . . . 0,375 10,313 * 0,32 | 0,32 02903251 0,30 0,350,325 0,315 - ~!
‘ ‘ 1
i ; : | L
Spule Nr.. . . . . 11 12 13 14 | 15 16 17 18 1 19 ] 20 \*
Beginn d. Laufzeit . | 7,63 8,25 | 9,00 9,71 |10,64|11,25 12,03 | 12,74 | 13,48 | 14,26
Fadenbriiche . . .§ /// | /I / el [ i i
Ende d. Laufzeit . .]31,98 132,75 | 32,80 | 34,17 | 34,69 | 35,05 | 36,18 | 36,86 | 37,32 | 38,71 L
Spuldauer. . . . . 24,35 | 24,50 | 23,80 | 23,46 | 24,15 | 23,80 | 24,15 | 24,12 | 23,84 | 24,45 l‘_
Maschinenzeit . . .|23,50 | 23,42 123,48 | 23,50 . 23,60 | 23,565 | 23,50 | 23,48 | 23,52 | 23,48 !
Zeit f. Aufdrehen, J‘ i i \ | [
Stoflen, Mangeln | { ‘ {
usw. . . . . . . -0,85 1 0,40 | ! | ||
Zeit f. Fadenbriiche| 0,85 1,08 | 0,32 | 0,96, 0,65] 0,25 | 0,65 | 0,64 | 0,32 | 0,97 |
Mittel fiir 1 Faden- ‘ i
bruch . . . . . . 0,28 0,36 | 0,32 | 0,32 ‘ 0,275 0,25 | 0,325 | 0,32 | 0,32 |0,323 ‘
Spuldauer fiir 1 Strang 24,1 Min., fir 1 Pack: 72,3 Min.
Fadenbriiche auf 20 . 1 40 . saufl ,, : 120 .
Zeit fiir 1 Fadenbruch: 0, 314 Min.
24,1 100
\¢ 3 Mtk il b, o
Nutzeffekt: 3871 62,3
Abb. 15.

Aus 500 Beobachtungen wurde festgestellt, daB die Beseitigung eines Faden-
bruches im Mittel 0,32 Min. Zeit erfordert. In unserem Beispiel hat die Spulerin

1 Der Ausdruck fiir die geringstmogliche Zeit kann bei anderen Verhéltnissen nicht negativ
werden, da die kleinste Zeit, wenn alle Fadenbriiche innerhalb der Freizeit fallen, immer
mindestens gleich der fiir einen Fadenbruch notwendigen Zeit (also in unserem Falle gleich
0,32 Min.) sein muB.
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24 — 15 = 9 Min. freie Zeit, so daBl sie 9:0,32 = 28,1 Fadenbriiche im giin-
stigsten Falle beseitigen koénnte, ohne daB ein wesentlicher Zeitverlust ent-
stehen wiirde.

Abb. 14 zeigt die graphische Darstellung eines Teiles des Arbeitsganges beim
Spulen. Da die Daten dieser Darstellung mit jenen der Unterweisungskarte
vollkommen iibereinstimmen, so diirfte sie ohne weiteres verstindlich sein.
Senkrecht sind die einzelnen Spulspindeln aufgetragen, waagerecht die Zeit.

Nach der Unterweisungskarte setzen sich die Zeiten wie folgt zusammen:

Einrichte- und Abriistezeit. . 76,50 Min. = 11,63% der Gesamtzeit

Maschinenzeit. . . . . . . . 418,40 ,, = 63,76% ,, v

Zuschlage . . . . . . . .. 161,90 ,, = 24,61% ,, '
Summe: 656,80 Min. = 100%

Der Nutzeffekt der Maschine betragt also in diesem Falle 63,8%.

Die Unterweisungskarten miissen natiirlich fiir jede Garnnummer und Sorte
gesondert aufgestellt werden. Die Arbeitsfestsetzung, d. h. die Zeitvorgabe oder
Akkordfestsetzung wird auf Grund von Zeitstudien vorgenommen. Abb. 15
zeigt einen ausgefiillten Beobachtungsbogen fiir je 1 Strang je Haspel. Es
wird in den meisten Fillen darauf ankommen, die Spuldauer der verschiedenen
Garnsorten zu ermitteln, wihrend die Feststellung der Einrichtezeiten eine
untergeordnete Rolle spielt, da dieselben stets die gleichen sind. Es ist diese
daher auf dem Beobachtungsbogen nicht beriicksichtigt worden. An Hand des
Beobachtungsbogens kann man die Gesamtzahl der Fadenbriiche, die Spul-
dauer jeder Spule und die Zeiten fiir das Abstellen der Fadenbriiche errechnen.
Durch Auswertung einer gréBeren Anzahl Beobachtungsbogen ist man schlieBlich
in der Lage, nicht allein Normalzeiten fiir jede Garnsorte aufzustellen, sondern
auch die giinstigste Arbeitsweise festzusetzen.

Zur Ermittlung der giinstigsten Arbeitsweise hat man die Spuldauer
fiir ein einmaliges Auflegen (z. B. 20 Spulen) zu ermitteln. Es kénnen dann
drei Fille eintreten:

a) Die Zahl der Fadenbriiche war so gering, daf3 beim Ablauf des letzten
Stranges des ersten Auflegens simtliche anderen Stringe schon erneuert und
angeknotet waren. In diesem Falle ist wohl die Maschine ausgenutzt, nicht
aber das Material und die Spulerin. Man wird daher entweder die Spulgeschwindig-
keit erhShen oder der Spulerin mehr Spindeln iiberweisen kénnen.

b) Die Zahl der Fadenbriiche war so hoch, dafl beim Ablauf des letzten
Stranges noch kein oder nur wenige Stringe erneuert waren, die Maschine voll-
stdndig oder beinahe vollstindig leer lief. Es ist dann wohl die Spulerin, aber

Garn Nr. 14er und 16er Werg | 30er und 35er Leinen 40er und 45er Leinen
Fadenbriiche ! [

auf 20 Strang 40 50 60 30 40 50 40 50 60
Std. | Std. | Std. | Std. | Std. | Std. | Std Std. | Std.

1 Pack. . . . . 2,2 24 | 256 1,92 2,1 2,3 2,1 2,25 2,4
2 Pack. . . . . 4,1 4,5 | 4,7 3,5 3,9 4,2 3,9 4,05 4,4
3 Pack. . . . . 595 | 6,4 | 6,9 5,15 5,5 6,1 5,6 6,10 6,7
4 Pack. . . . . 7,5 8,1 8,75 6,8 7,44 8,1 7,45 8,0 8,6
5 Pack. . . . . 8,4 9,2 10,0 9,15 | 9,9 10,7
6 Pack. . . . . 10,0 11,0 12,0 10,9 11,8 12,8
7 Pack. . . . . 11,6 12,8 13,9 | 12,5 13,6 14,7
8 Pack. . . . . 13,2 14,5 158 | 144 15,7 16,9
9 Pack. . . . . 16,2 17,6 19,1
10 Pack. . . . . 18,0 19,5 21,15
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nicht die Maschine ausgenutzt. Der Spulerin sind daher Spindeln abzunehmen
oder die Fadengeschwindigkeit ist herabzusetzen.
c¢) Die Zahl der Fadenbriiche war so hoch, daf3 beim Ablauf des letzten Stranges
schon soviel neue Stringe liefen, deren Auflegen gerade der freien Zeit (siehe
oben) der Spulerin abziiglich der Zeit, die fiir Entfernung der Fadenbriiche
aufgewendet werden muBte, entsprach.
Der letzte Fall ist dann als die giinstigste Arbeitsweise anzusehen. Die
Maschine soll méglichst wenig leer laufen und die Spulerin wiahrend der Lauf-
zeit der Maschine voll be-
schiftigt sein.
Umstehende Tabelle
gibt die Vorgabezeiten
fir verschiedene Auf-
tragsgré6Ben und Garn-
nummern an. Hierbei ist
eine Fadengeschwindig-
keit von 118 m und die
Anzahl der Fadenbriiche
je 20 Strang angenom-
men, Zeit in Stunden und
/10 Stunden.
Beim - Schiaren bleiben
meistens Garnresteaufden
Scheibenspulen  sitzen.
Diese Reste miissen haufig
Abb. 16. Umspulmaschine fiir Scheibenspulen. ZusammengeSPUIt werden.
Abb. 16 zeigt eine fiir
diesen Zweck umgerichtete Scheibenspulmaschine. Die abzuspulenden Scheiben-
spulen werden auf stehend angebrachte Spindeln gesteckt, deren Oberteil zum
besseren Lauf verstirkt ist. Im Vordergrunde der Abbildung liegt eine Lehre,
mit welcher die Spulerinnen messen, ob sich die vorgeschriebene Menge Garn auf
den Scheibenspulen befindet.
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2. Die SchuB-Spulerei.

Begriff. Wir haben bis jetzt als Aufmachung der Garne den Strang, die

Scheiben- und die Kreuzspule kennengelernt. Um das Garn im Webstuhl als
SchuBl verarbeiten zu kénnen, ist eine neue Form notwendig, da die in den
Webschiitzen einzuiegende Schufispule wesentlich anderen Anforderungen ge-
recht werden mufB} als die Kettenspulen. Zunichst mu8 sich die Spule der lang-
gestreckten Form des Schiitzen anpassen. Dann soll sie den Faden ungehindert
ablaufen lassen und endlich den starken StéBen bei der Schiitzenbewegung
standhalten. Da die Bewegung des Schiitzen eine absetzende ist, so kann man
abrollende Spulen selten anwenden; man ist vielmehr gezwungen, die Spulen
so zu bewickeln, daf3 ein Abziehen des Fadens von der feststehenden Spule még-
lich ist. Diese Forderung fiihrt auf die sogenannte Kotzerwicklung, bei welcher
der Faden in kegelformigen Schichten aufgewickelt ist, die in der Achsenrichtung
der Spule iibereinander gelagert sind.
Derartige Spulen, die man auf Holz-
biichsen, Papierhiilsen, Blechpfeifen,
kurzen Anfangskegeln oder auch ohne
jeden Kern herstellen kann, lassen sich
leicht iiber die Spitze abziehen.

Kopsformen. Auch die SchuBlspulen
stellt man sowohl mit Parallelwindung
als auch mit XKreuzbewicklung her.

Mit jeder dieser beiden Arten sind be-

stimmte Vorziige, aber auch Nachteile

verbunden, die in jedem Sonderfalle

auf Grund von fachminnischen Erfah-

rungen gegeneinander abgewogen werden . I:Airnuskopf leer und vol; B Schlauch-
miissen. Im allgemeinen aber sollte man T Kkops. ’

beim Spulen auf Hiilsen die Parallel-

windung anwenden, weil die dachziegelartige Ubereinanderlagerung der Schichten
an sich eine geniigende Bindung der Bewicklung ergibt, und Kreuzwindung
nur da benutzen, wo man mit ihr die Vorteile der hiilsenlosen Spule erreichen
kann, die darin bestehen, dafBl der Innenraum des Webschiitzen vollig ausgefiillt
werden kann, und der Faden vom Anfang bis zum Ende mit gleicher Spannung
ablauft.

In der Schufispulerei wird nun das Garn, das in einer der drei vorhergehenden
Aufmachungen angeliefert werden kann, in Schlauchkopse, auf Pirnusképfen oder
Durchgangshiilsen umgespult.

Der Schlauchkops Abb. 17B hat keinen Spulkérper. Der Kops wird meist
nur fiir die stirkeren Garnnummern bis ca. Nr. 10 engl. gebraucht. Das Garn
wickelt sich um eine Spindel, die herausgezogen wird, sobald die geniigende
Garnmenge aufgespult ist. Damit die Spule eine gute Festigkeit erhilt, kann
nur die Kreuzwicklung benutzt werden. Die Spulen auf Pirnusképfen (Abb. 17A)
haben einen kurzen, kegelformigen Spulkérper aus Holz, Metall oder Hartpappe.
Um den kegelférmigen Teil wickelt sich das Garn zunichst, dann um eine Spindel,
die herausgezogen wird, sobald die Spule die erforderliche Linge erreicht hat.
Auch hier kann nur die Kreuzwicklung verwendet werden, da die Parallel-
wicklung der Spule nicht den erforderlichen Zusammenhang der Windungen
gibt. Diese Spulenart wird fiir die mittleren und teilweise auch fiir die feineren
Nummern benutzt. Abb. 18 zeigt den Schnitt eines Pirnuskopfes. Abb. 19 zeigt
einen Kops mit Durchgangshiilse, wieer sich fiir Automatenstiihle und feine



16 Das Vorwerk.

Garnnummern eingefiihrt hat. Die Garne sind um einen festen Kérper gewickelt,
dessen zylindrischer Teil als Achse durch die ganze Linge der Spule hindurchgeht.
Da der Spulenkorper geniigend Halt gibt, kann Kreuz- und Parallelwicklung
verwendet werden.

Beschreibung einiger SchuBspulmasechinen. Zum
Herstellen von Schlauchkopsen und Spulen auf

Pirnusképfen dient die Trichterspul-

TR maschine (Abb. 20 und 21) der Firma
Rudolph Voigt, Chemnitz. Rechts und
links der Maschine sitzt je eine in selbst-
schmierenden Lagern laufende Antriebs-
welle mit Kegelridern, deren Anzahl
derjenigen der Spindeln entspricht. Durch
ein kleineres Kegelrad wird die Dreh-
bewegung auf eine senkrecht stehende
Achse, das Wirtelrohr, iibertragen. Diese N B

Abb.18.  Achse ist durchbohrt und hat unten als "
g?ﬂgﬁoﬁ?ﬁ; Kupplung einen Mitnehmerstift, der bei {ﬁ’g '313;,11’?EFX?}%«?&&&&JSST

gespanntem Faden mit einer im Wirtel-

rohr laufenden Welle gekuppelt wird und diese mitnimmt. In diese Kupplung ist eine
Spiralfeder eingeschaltet, um den Anzug des Fadens elastisch zu machen. Die
innere Welle endigt oben in dem Wirtel, in welchem die Spindelbiichse sitzt.
Durch diese Biichse wird die Spindel hindurchgesteckt. Unter dem Wirtel be-
findet sich der exzenterartig wirkende Ausriickhebel. Ist der iiber die Rolle am
Ausriickhebel laufende Faden gespannt, so driickt der Exzenternocken des

Abb. 20. Ansicht der Schlauchkops-Spulmaschine. Ausfiihrung 6 der Firma Rudolph Voigt, Chemnitz.

Ausriickhebels den Wirtel nach oben und damit auch die innere Welle. Dadurch
greift die am unteren Ende befindliche Kupplung — kleines Kegelrad, Mit-
nehmerfeder, innere Welle — ineinander und iibertrigt so die Drehbewegung
auf den Wirtel. In die Spindelbiichse ragt die Spindel hinein, die den Pirnus-
kopf trigt. Die Bohrung der Biichse als auch der untere Teil der Spindel haben
einen vierkantigen Querschnitt. Spindel und Pirnuskopf werden von oben
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durch einen Trichter in die Spindelbiichse gesteckt und durch eine Beschwerungs-
stange gehalten. Die Beschwerungsstange, Spindelstange, die aus Eisen oder
fiir ganz feine Garne aus Holz besteht, befindet sich von der Spulerin aus hinter
der Spindel und hingt mit einem Arm, der mit einer Spitze versehen ist, in einer
entsprechenden Ausbohrung der Spindel. Durch ihr Gewicht driickt die Spindel-
stange die Spindel mit Spule in den Trichter hinein. Durch Einsetzen von leich-
teren oder schwereren Beschwerungsstangen 146t sich die Festigkeit der Schuf3-

Abb. 21. Schnitt der Schlauchkopsspulmaschine. Ausfiihrung 6 der Firma Rudolph Voigt, Chemnitz.

spulen regulieren. Der Trichter gibt der Spule die gewiinschte Form. Er ist nach
oben offen, wo er anfangs den Pirnuskopf aufnimmt. Durch einen seitlichen Schlitz
wird der Faden in den Trichter und um den Pirnuskopf gefiihrt. Da Pirnuskopf und
Spindel einerseits und Spindel und Spindelbiichse durch Vierkant andererseits
verbunden sind, so miissen alle Teile die Drehbewegung zwangsldufig mitmachen,
so daB sich der Faden um den Pirnuskopf wickelt. Die Wicklung ist eine Kreuz-
wicklung, um der Spule den richtigen Halt zu geben. Diese kreuzweise Wick-
lung wird durch einen Fadenfiihrer erreicht, der auf einer Fadenfiihrerwelle sitzt.
Der Fadenfiihrer wird durch Exzenter und Hebel (Abb. 22) dauernd auf und ab
gefiihrt. Der dadurch entstehende Hub entspricht der Lagenhéhe der Garnwicklung.

Herzog, Technologie V/1, 3: Leinenweberei. 2
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Der Faden wird auf seinem Wege von dem Haspel oder der Scheibenspule
iiber einen Fadenspannapparat gefithrt. Es ist dieses ein doppelarmiger Hebel,
dessen einer Hebelarm eine Porzellanrolle tragt, iiber die der Faden lauft. Der
andere Hebelarm ist als Gegengewicht ausgebildet. Von dem Spannapparat
lauft der Faden iiber eine zweite Porzellanrolle, die am Ausriickhebel befestigt
ist. Durch den Faden wird der Ausriickhebel gehalten, sodal das Exzenter
den Wirtel nach oben driickt und die Spindel einkuppelt. Hért der Zug des
Fadens auf oder bricht der Faden, so fallt der Ausriickhebel nach unten. Der
Wirtel und die innere Welle werden dann nicht mehr gehalten; sie senken sich,
und die Mitnehmerkupplung am unteren Ende kommt auBler Eingriff; die Spindel
stellt sich selbsttitig ab (Abb. 23). Hat die Spule die vorgeschriebene Linge er-
reicht, so hat sich die Spindel um die gleiche Linge gehoben und ist mit ihrem

Vierkant aus der Spindelbiichse heraus-
getreten. Die Einwirkung der Spindel-
biichse hért damit auf, und die Spindel
bleibt stehen. Damit auch etwas aus-
gelaufene Pirnuskopfe noch gut von
der Spindel mitgenommen werden, ver-
sieht Voigt diese mit zwei gegeniiber
angebrachten Stahlfedern.
Fir die Raumverhéltnisse und an-
ndhernden Gewichte gibt Voigt Angaben
nach Tabelle Seite 20.
Als Leistungsaufnahme eines Motors
fiir eine Reihe von 30 Spindeln stellte
Verfasser einen Kraftbedarf von 1,1 bis
1,2 kWh fest.
Bei einer neueren Konstruktion
einer Schlauchkopsspulmaschine der
Firma Rudolph Voigt, Chemnitz, Aus-
fithrung 15, wird die Spulspindel nach
Fertigstellung des Kopses mittels Ful3-
tritts abgetreten.
Abb.24 zeigtschematischdie neueste
Patent-Trichterspulmaschine Modell F
Abb. 22. Exzenter fiir Fadenfiihrerwelle. derFirmaW. Schlafhorst&Co.,M.-Glad-
bach, bei der die Spulen durch FuB-
hebel abgezogen werden. Als Produktion dieser Maschine werden etwa 30 kg
je Arbeiterin in 8 Stunden fiir Nr. 30 engl. ab Strang angegeben. Die Schuf-
spulen haben hierbei einen Durchmesser von 30 mm, die Arbeiterin bedient
20 Spindeln.

Bei Anwendung der Trichterspulmaschine entsteht zwischen Trichter und
Garn eine starke Reibung, die, besonders bei feinen Garnen, stellenweise Glanz
erzeugt, ja sogar den Faden oftmals durchreibt und ihn zur Entziindung bringen
kann!. Eine Verbesserung in dieser Hinsicht brachte die Spulmaschine mit
konischen, drehbaren Rollen. Die Rolle driickt die Spule mit der Spindel der

1 Verfasser stellte bei der Trichterspulmaschine von Rudolph Voigt, Chemnitz, Aus-
fithrung 6, fest, daB sich die Trichter bei Verarbeitung von Nr. 30 engl. Leinengarn und einer
Fadengeschwindigkeit von 55 m um 46,6°, bei einer Fadengeschwindigkeit von 45 m um
36,6°, bei 40 m um 31,0° und bei 35 m Fadengeschwindigkeit um 25,5° iiber Raumtemperatur
erwirmten. Die Beschwerungsstange hatte hierbei ein Gewicht von 1700 g.
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Bewicklungsschicht entsprechend so lange hoch, bis die Spindel aus der Biichse
tritt. Die Abb. 25 zeigt eine derartige Ausfithrung der Firma Schlafhorst.
Eine weitere Verbesserung stellen die Hochleistungs-Kreuz-SchuBlspul-
maschinen dar. Die Firma W. Schlafhorst & Co., M.-Gladbach baut derartige
Maschinen nach dem Olkastensystem mit senkrechten Spulspindeln® (Abb. 26,
27 und 28). Die Spindel dreht sich lediglich um ihre eigene Achse und hat keinerlei
Hubbewegung auszufiihren. Sie ist an beiden Enden gelagert, sodall man die
hochsten Spindelgeschwindigkeiten auch dauernd anwenden kann, ohne vor-

Abb. 23. Eingeschaltete und ausgeschaltete Spindel (letztere mit voller Spule).

zeitige Abnutzung befiirchten zu miissen. Hierbei bleibt die an beiden Enden
unterstiitzte Spindel stets gerade und arbeitet deshalb dauernd ordnungsmaBig.
Die Spindel ist an ihrem oberen Ende ausklappbar angeordnet, sodafl man sie
mit ihrem Ké6tzer zum Zwecke des Suchens des Fadenendes oder zum Abziehen
des fertigen Kotzers und Aufschieben der neuen Spulhiilse unmittelbar nach
vorn in eine handliche Schraglage klappen kann, was die Bedienung auflerordent-
lich erleichtert und die Leistungsfihigkeit der Spulerin entsprechend erhoht.
Ein Spultrichter ist nicht vorhanden, braucht also auch bei Fadenbruch und

! Aus dem Prospekt der Firma Schlafhorst & Co., M.-Gladbach. Siehe auch Ing. H. Ei-
genbertz: Das Schullspulen. Melliand Textilber. 1927 Nr. 6 u. 7.

2%
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Abb. 24. Schnitt der Patent-Trichterspulmaschine Mod. F der Firma W. Schlafhorst & Co., M.-Gladbach.

Abb. 25. Schnitt der Spulmaschine mit konischen, drehbaren Rollen Modell AL der Firma W. Schlafhorst & Co.,
M.-Gladbach.
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Abb. 26. Ansicht der Hochleistungs-SchuB-Spulmaschine mit senk-
rechten Spindeln Mod. S der Firma W. Schlafhorst & Co.,
M.-Gladbach.

Abb. 27. Kopf der Hochleistungs-SchuB-Spulmaschine mit senk-
rechten Spindeln Modell S der Firma W. Schlafhorst & Co.,
M.-Gladbach.

fertigem Kotzer nicht ab-
gezogen und beiseite ge-
klappt zu werden, was eben-
falls die Bedienung erleich-

tert und die Leistungsféhig-

keit erh6ht. Es kénnen sehr
harte Spulen mit jeder ge-
wiinschten Spulenlidnge und
Spulendicke hergestellt
werden. Beim Spulen ab
Strang wird eine 200-mm-
Teilung empfohlen; in den
meisten anderen Fillen ge-
niigt 125-mm-Teilung.

Noch zu erwiahnen wire
eine Spulmaschine von der
Firma E. Bauch, Landes-
hut i. Schles., bei der die
vollen SchuBspulen selbst-
tatig von der Maschine ab-
gezogen werden. Sie soll
in erster Linie fiir stirkere
Garnnummern verwendet
werden.

a) Die Arbeitsleistung.
Die theoretische Ar-

beitsleistung? einer
Schufllspulmaschine ist:
L=g-a-2,

wobei g = Fadengeschwin-
digkeit in m je Minute?;
a = Anzahl der Spindeln
undZ = Zeit in Minuten ist.

Zur Feststellung der
optimalen Arbeitsleistung
miissen die Zeiten fiir fol-
gende Arbeiten beriicksich-
tigt werden, wenn das Ab-
spulen von Scheibenspulen
vorgenommen wird : 1. Ein-
richtezeit, 2. Verlingerung
der Maschinenzeit dadurch,

! Siehe auch Scheiben-
spulerei Seite 9.

2 Da die Fadengeschwin-
digkeit ungleichmaBig ist, so
stellt man diese durch Ab-
stoppen des Zeitverbrauches
einer Spule und Feststellung
ihrer Fadenliange fest.
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daB die Spulen nur nacheinander angelassen werden kénnen und auch nicht
gleichmiBig ablaufen, 3. Einlegen und Wechseln der Pirnusképfe, 4. Einlegen und
Wechseln der Scheibenspulen, 5. Fadenbriiche, 6. Abriisten der Arbeit.

Der Spulenwechsel (hier Pirnusképfe) iibt auf die Arbeitsleistung einen
wesentlichen EinfluB aus, der von der SpulengréBe und Nummer des zu ver-

tisch tiiberwiesen werden

koénnen, damit einerseits die Arbeitskraft der Spulerin voll ausgenutzt ist, des
anderen nicht unnétig Spindeln stillstehen. Aus diesen Griinden kann es haufig
moglich sein, daBl eine Erhéhung der Fadengeschwindigkeit, die sowohl vom
Material als auch von der Eigenart der Maschine anstandslos eingefiihrt werden

! Die Beanspruchung der Garne auf der SchuBspulmaschine ist nur gering. So bekam
Verfasser mit einem Spinnspannungsmesser (Schopper, Leipzig) bei einer Voigtschen Maschine
Modell 6 und Fadengeschwindigkeit von 55 m/Min. nur eine Belastung von 40 bis 50 g.
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konnte, praktisch keine Erhohung der Arbeitsleistung gibt, da die Spulerin mit
ihren Handarbeitszeiten nicht nachkommen kann.

Um eine moglichst grofle Arbeitsleistung zu erhalten, miissen folgende For-
derungen gestellt werden:

A. Die Handarbeitszeiten der Spulerin sind auf ein Minimum zu bringen:
1. durch mdéglichst groBe Scheiben- oder Kreuzspulen des zu verarbeitenden
Materials, 2. die Handgriffe an der Maschine beim Einlegen und Umwechseln
der Spulen (Rohmaterial und Fertigmaterial) sind so gering wie méglich zu halten.
Das Auswechseln der Pirnusképfe ist moglichst automatisch zu gestalten. Das
Fadenfinden und Ankniipfen bei Fadenbriichen soll méglichst erleichtert werden.
3. Die Spulen fiir das Fertigmaterial (Pirnuskopfe) sollen so groB wie méoglich
gehalten sein (so groB}, wie es das Fach im Webstuhl bzw. das Kettenmaterial
zuldBt).

B. Die Fadengeschwindigkeit soll so hoch sein, daB die Spulerin nur ver-
héltnismiBig wenig Spindeln zu bedienen braucht, um dadurch an Bedienungs-
wegen zu sparen und leichtere Uber-

| 4 sicht zu haben.

; w00}~ 7 o

é S/ Leider ist Punkt A 2 von den Spul-
S o prd maschinenfabrikanten nicht in einem
‘5 ! 7 [ solchen Mafle beriicksichtigt worden
:‘”_ ! o= | # ) wie Punkt B, obgleich jener hinsicht-
N 25 R ol S < ¢ lich der Bedienungskosten wichtiger
NN § T ist als Punkt B.

X 2= §=W—~§ HE—7 Besonders soll hier nochmals darauf
N RS g 1/ hingewiesen werden, daB bei Schuf3-
N 21 Sswf- Dozt ) T s ;
NN S L/ spulen, die nur verhiltnismiBig wenig
Yo ¢ﬂﬂ—;§°ﬁ = —J Garn fassen, eine hohe Fadengeschwin-
N N digkeit fiir die Spulerin eine Produk-
w8l -~z

w % # # w 4 tionserhohung nicht bringt.

Garn e eng!. In dem Abschnitt iiber die Scheiben-

SelnuGspulenant Pirmuskopfon bei. verechicaonen  Spulerei ist schon einiges iiber Zeit-
Garnnummern. studien gesagt worden. An dieser
Stelle sollen einige Hinweise iiber die

Auswertung dieser Zeitstudien fiir die SchuBspulerei folgen.

Zundchst sind aus dem Beobachtungsbogen folgende Zeiten bzw. Zahlen
herauszuziehen: a) die Gesamtzahl der Fadenbriiche, b) die Spuldauer einer
SchuBspule, ¢) die Ablaufzeit einer Scheibenspule, d) die Gesamtspulzeit, e) die
Gesamtzeit fiir Abstellen der Fadenbriiche und Wechseln der Spulen (Spul-
dauer —Maschinenzeit), f) die Zeit fiir das Abstellen eines Fadenbruches im Mittel,
g) die Zeit fir das Umwechseln einer SchuBspule im Mittel.

Aus einer groBeren Zahl Zeitstudien wird man als eigentliche Auswertungen
folgende Feststellungen machen kénnen:

a) Ermittlung der giinstigsten Arbeitsweise in bezug auf Arbeitsdauer und
Qualitit der Produktion, d.h. Feststellung der giinstigsten Zeit, in der ein
Auftrag erledigt werden kann, ohne daB die Qualitit durch Uberhastung oder
Ermiidung der Arbeiterin leidet;

b) Ermittlung der giinstigsten Fadengeschwindigkeit fiir jede Garnsorte und
Nummer bei einer bestimmten Anzahl von Fadenbriichen;

¢) Ermittlung der Anzahl der im Mittel bei jeder Garnsorte und Nummer
beim Spulen vorkommenden Fadenbriiche und der Zeit, welche zu ihrer Beseiti-
gung erforderlich ist;

R}
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d) Feststellung duBerer Einfliisse auf die Produktionshéhe;
e) Feststellung der Leistungsfihigkeit der einzelnen Spulerinnen;
f) Aufstellung einer Tabelle iiber Vorgabezeiten!.

Als Beispiel einer Auswertung von Zeitstudien diene die Unterweisungs-
karte Abb. 30. Die Zeitstudien wurden an einer Maschine Modell 6 der Firma
Voigt, Chemnitz, ausgefithrt. Der Auftrag lautete: 6 Pack Leinengarn Nr. 30

LVPF 142B. Steinhuder Leinen-Industrie Gebr. Bretthauer

A 2 — FP 30 LPH 27
Unterweisungskarte fiir SchuBspulerei

Grundzeit Zeitzuschlag Material Betriebsmittel : Menge:
BUS:...... T 6 Pack = 360 Strang
11,4 8td.  f.oeiuineninn. FS 30 LPH |Fadengeschw.55m/Min. = 120 Scheibensp.
Spindelzahl 30 = ca. 1230 Schufisp.
Ha.qpt- Nepen- Einriqhte-
Nr. Einzelverrichtungen Zeit Zeiten Zeit
Min. | Y, [Min.| Y5 |Min.| Y50
1| Zeitkartenwechsel. . . . . . . . . . .. . ... 2100
2 | Unterweisungskarte und Vorschrift fiir Arbeitsaus-
fihrung lesen . . . . . . . . . . . .. e 1|00
3 | Schiirzentasche mit Pirnusképfen filllen . . . . . 01 50
4 | 30 Scheibenspulen in die Maschine legen . . . 6|00
5| 30 Pirnuskopfe aufstecken, Faden anlegen, Spmdeln
anlassen . . . . . . . . . . . ... ..., 6| 90
6 | Maschinenzeit
Anzahl Schufisp. x Laufz. 1230
Spindelzahl =3¢ * 187|861 70
7 | 1200 Pirnusképfe wechseln —?gg X 023. . . . .. 9|20
8 90 Scheibenspulen Wechseln 90 X030 . . . .. 27 | 00
9 | Verpacken der fertigen SchuBispulen Igzq X 0,6 . . 20 | 50
10 | Abriisten . . . . . . . .. .. L. L. 6| 00
11 | Zuschlige:
Fadenbriiche, 9 auf 30 SchuBispulen. . . . 41 | 00
9I%x02+1x ,2X1230
2 30
Sa. |561 | 7097 {70 | 22 | 40
= 681,80 Min.
= 11,4 Std.
Wenn die Arbeit nicht, wie vorgeschrieben, ausgefiihrt Ausgefertigt:
werden kann, ist DAZ sofort zu benachrichtigen. d]“)TZhZ 7:‘13:28 M‘?at ;Zhr

Abb. 30.

engl. von Scheibenspulen auf Pirnusképfe umzuspulen. Die Verhiltnisse der
Handarbeitszeiten und Zuschlige zur Maschinenzeit und Gesamtzeit sind fol-
gende:

1 Da man in den meisten Féillen den Spulerinnen dauernd die gleiche Spulkopfzahl {iber-
weisen muB, so sei hier von der Ausrechnung der optimalen Spulkopfzahl pro Spulerin ab-
gesehen.
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Zeiten in Minuten und Zehntel-Minuten.

Zeitkarte wechseln und Unterweisungskarte lesen . 3,0 Min. = 0,44% der Gesamtzeit
Pirnuskopfe in die Schiirzentasche fiillen . . . . 05 ,, = 007% ,, »
30 Scheibenspulen einlegen. . . . . . . . . .. 60 ,, = 088% ,, ’
30 Pirnuskopfe aufstecken und Spindeln anlassen . 59 ., = 101% ,, '
Pirnuskopfe wechseln . . . . . . . . . . . .. 92 , = 135% ,, '
Scheibenspulen wechseln. . . . . . . . . . .. 270 ,, = 3,96% ,, '
Verpacken der Schufispulen . . . . . . . ... 205 ,, = 3,00% ,. .
Abriisten. . . . . . . . ... ... 60 ,, = 0,88% ,, '
Maschinenzeit. . . . . . . . . . . . . . . .. 561,7 ,, = 8240% ,, .
Zuschlige fir Fadenbriiche . . . . . . . . .. 410 ,, = 6,01% ,, .

Gesamtzeit: 681,8 Min. = 100,00%.

Die Maschine arbeitet bei diesem Auftrage mit einem Nutzeffekt von 82,40%.
Als weitere Auswertung ergab sich die Tabelle auf Seite 27 iiber die Produk-
tionsmengen bzw. Vorgaben bei oben angefiihrter Maschine. Der angegebene

Steinhuder . Symbol:
Leinen-Industrie Beobachtungsbogen SchuBspulerei
Gebr. Bretthauer
Betriebsmittel: US T'. Umlaufszahlen, Fadengeschwindigkeit

1. Theoretisch:
Umdr./Min. der Antriebswelle = UA = | Lange des bei einer Spindelumdrehung auf-

Ubersetzung Antriebswelle—Spindel = gespulten Fadens (gemessen)=L'=  m
Umdr./Min. der Spindel = US =
Theoretische Fadengeschwindigkeit = US x L! = .... m/Min.
2. Praktisch errechnet: 3. Mittels Tachometer
Laufzeit einer Schullispule =... Min. gemessen: .
Lange derselben (gemessen) =...m m/Min.
Fadengeschwindigkeit — - 8% _ m/Min
g BRI = Laufzeit ~ )

Zustand des Betriebsmittels:
Spindelzahl pro Spulerin:

Spulerin: Name: Fabr.-Nr.: . Alter: Jahre. Spult seit:
Beurteilung:

Material: Symbol: FB Auftragsgrofie: Pack
Untersuchungsergebnis: Giitegrad:

L. . Zeitverbrauch. . Zeitverluste in % zur Gesamtzeit.
Einrichtezeit Min. Einri . o
Maschinenzeit : . mnchttizelt = %0

Anzahl Pack x Laufla Fadenbriiche = %
nzahl rack X Lauilange Wechseln der Pirnuskopfe = %
Fadengeschwindigkeit X Anzahl Spindeln ' ,» Scheibenspulen = %
B = » | Abriistezeit = %
Zuschlage: —_—
fiir Fadenbriiche ' Summe der Verlustzeiten = %
»» Wechseln der Pirnusképfe v e
L2 » Scheibenspulen ,, | NE ges Betriebsmittels:
Abriistezeit: » ) A
Gesamtzeitverbrauch Min. Maschinenzeit X 100 _ % NE
Vorgabe = Stdn. Gesamtzeitverbrauch
Beschaftigungsgrad der Spulerin: Bemerkungen:
(Ausnutzungskoeffizient)
Summe der Handarbeitszeiten
X 100 = %

Gesamtzeitverbrauch

Abb. 81.
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Nutzeffekt bezieht sich auf die vorgegebene Gesamtspulzeit zur theoretischen
Maschinenzeit. '

Fadengeschwindigkeit = 55 m/Min.

4 Fadenbriiche auf 9 Fadenbriiche auf ! 8 Fadenbriiche auf
30 SchuBspulen 30 SchuBspulen | 30 SchuBspulen
Auftrags- Nr. 1416 Nr. 30—35 Nr. 40—45
groBe Garnnummer engl. ‘

Std. % | Std. % | Std. %
1 Pack 2,5 NE = 65,9 2,9 NE = 82,2 3.8 NE = 86.8
2 4,8 NE = 68,9 5,6 NE = 85,2 4,0 NE = 82,7
3 71 NE = 70,0 5,9 NE = 80,9 5,9 NE = 87,7
4 9,4 NE = 70,5 8,6 NE = 83,4 7,8 NE = 85,1
5 ) 11,0 NE = 84,5
6 11,4 NE = 82,4
7T ) 141 | NE =838
8 17,0 NE == 84,7 15,5 NE = 86,3

Abb. 31 zeigt einen Beobachtungsbogen, der vom Zeitstudienbeamten in der
SchuBspulerei benutzt werden kann.

Die SchuBspulmaschinen werden von weiblichen Arbeitskriften bedient. Fiir
eine einigermaflen aufgeweckte Anfingerin geniigt eine Anlernzeit von einigen
Tagen. In 8, lingstens 14 Tagen mulB} eine Anfingerin an der SchuBlspulmaschine
so arbeiten konnen, daf3 die vorgegebenen Zeiten innegehalten werden.

Fiir einen mechanischen Webstuhl rechnet man bei diinnem Garn eine Spindel,
bei stirkerem 1% Spindeln, bei sehr starkem 2 Spindeln. Die Werte gelten fiir
schmale Ware, fiir breite wird die doppelte Anzahl Spindeln benétigt.

b) Anzahl der SchuBspulképfe, die im optimalen Falle von einer
Spulerin bedient werden konnen.

Die Anzahl der Schullspulképfe wird um so grofler sein konnen, 1. je kleiner
die Handarbeitszeiten sind und 2. um so kleiner die Spulengeschwindigkeit ist.

Bei den Handarbeitszeiten hat man zu unterscheiden einmal solche, die
durch die Eigenart der SchuBspulmaschine und solche, die durch das zu ver-
spulende Garn bedingt sind. Da wir die optimale Kopfzahl berechnen wollen,
so nehmen wir an, daf3 die Fadenbriiche hinsichtlich ibres Vorkommens giinstig
liegen und die Spulen gleichméaBig ablaufen bzw. voll werden. Es wird dann

L
—}—n-t,)-G

K =

Lscn ?

Sch

hier ist K = Anzahl der gesuchten SchuBspulképfe, L = Lauflinge der her-
zustellenden SchuBlspulen in m, ¢, = Aufstecken einer SchuBspule in Min. und
/10 Min., t,, = Aufstecken einer Scheibenspule in Min. und “/10 Min., Sch = An-
zahl der SchuBspulen, die von einer Scheibenspule abgespult werden kénnen,
n = Anzahl der Fadenbriiche fiir eine SchufBispule, ¢, = Zeit fiir die Beseitigung
eines Fadenbruches, G = durchschnittliche Spulkopfgeschwindigkeit in m je
Min.

(t+

Beispiel: L =750 m, t, = 0,23 3
ten = 0,33, Sch = 11 Stiick;
n =% , t;, = 0,24 Min.,

G =55m,
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K 750 _ 7150 1750
= ( 0,33 ) 55 03465 187

0,23 + EiR + 0,33 - 0,24

K = ~ 40 Kopfe.

Die Anfertigung der Schuflspulen kann man auch direkt vom Haspel vor-
nehmen. Sollen die SchuBlspulmaschinen jedoch méglichst gut ausgenutzt wer-
den, und sollen bei guten Qualititen SchuBreifler im Webstuhl méglichst ver-
mieden werden, so ist ein vorhergehendes Umspulen auf Scheiben- oder Kreuz-
spulen sehr zu empfehlen.

¢) Das Garnmangeln.

Soll ein dichtes Gewebe hergestellt werden, so kann es hiufig zweckmaBig
sein, die Biindelgarne vor dem weiteren Verarbeiten zu mangeln. Schon die alten
Handweber wollten dem Leinengarn seine Sprédigkeit nehmen, indem sie es vor

dem Verspulen tiichtig klopften.

Abb. 32 ist eine verbesserte Konstruk-
tion einer Garnmangel der Firma C. G. Hau-
bold A. G., Chemnitz. Der Kraftbedarf soll
ca. 1 PS betragen. Die Maschine hat vier
Papierwalzen; es sollen hierdurch die ge-
mangelten Garne besonders weich werden.
Die Bedienung ist sehr einfach, da zum
Auflegen und Abnehmen des Garnes nur ein
einziger Handgriff notwendig ist. Hierbei ist
vorausgesetzt, daf}3 die Maschine in Betrieb
ist. Wahrend des Garnbeschickens lauft die
Maschine ruhig weiter. Es ist lediglich der
Handgriff notig, der das Garn zwischen
die Walzen fithrt und gleichzeitig die

Abb. 32, Garnmangel. Bauart EM von untere Spannwalze betétigt; denn diese

" C. G. Haubold A. G., Chemnitz. mul} beim Auflegen des Garnes angehoben

_ werden. Die untere der beiden oberen

Walzen steht um ein gewisses Stiick iiber die obere hervor, um das Auflegen

des Garnes zu erleichtern. Die obere Walze wird mittels doppelter Hebeliiber-

setzung und regelbarer Gewichtsauflage auf die angetriebene Unterwalze auf-
gedriickt. Die Spannwalze kann je nach Weifenumfang verstellt werden.

Es muB aber besonders darauf hingewiesen werden, daf3 der erreichte Mangel-
effekt wieder verschwindet, wenn beim Spulen die Trichter der Trichterspul-
maschine zu heifl werden.

Will man sehr dichte Gewebe herstellen, so soll das Schuimaterial angefeuchtet
werden.
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3. Die Schiirerei.

Zweck. Da im allgemeinen eine groBere Anzahl Kettenfiden zur Herstellung
der Gewebe notwendig ist, so reicht der hinter dem Webstuhl vorhandene Raum
nicht aus, die erforderliche Spulenzahl aufzustellen. Ferner wiirde die Einhaltung
der fiir das Verweben notwendigen gleichmifBigen Spannung der einzelnen
Fiden grofie Schwierigkeit bereiten. Man schaltet daher das Schiren oder Zetteln
in den ProduktionsprozeB ein. In der Schérerei oder Zettelei werden die Garne
auf Ketten oder Vorbidume parallel aufgewickelt, so daB erst diese die vor-
geschriebene Fadenzahl, Fadenlinge und gleiche Fadenspannung erhalten. Nun
werden erst diese vollgeschirten Biume der Schlichtmaschine oder dem Web-
stuhl vorgelegt.

Maschinenarten. Meist kénnen auch die Ketten nicht in einem Arbeitsgange
von den Spulen auf die Kettenbdume gewickelt werden. Das Spulengestell miite
dann soviel Spulen enthalten, als Kettenfiden in der Ware notwendig sind.
Man unterteilt daher die Ketten in eine Anzahl Binder, Sektionen oder Zettel-
bdume, die zusammen auf den Kettenbaum (oder Vorbaum, wenn die Kette
noch geschlichtet werden soll) gewickelt werden. Auf diesem erhalten erst
die Ketten die gewiinschte Kettenbreite mit der erforderlichen Kettenfaden-
zahl.

Die Maschinen, welche die Ketten in Binder und Sektionen aufteilen, be-
zeichnet man als Schirmaschinen, jene, welche erst auf verschiedene Vor- (Zettel-)
Baume, aber in der vollen Breite aufwickeln, als Zettelmaschinen.

Sind nur ein oder zwei gleichartige Ketten hintereinander herzustellen oder
kommen mehrere Farben vor, so bevorzugt man im allgemeinen die Schir-
maschine. Die Zettelmaschine lohnt sich meist erst bei gréBeren Partien. Von
den Zettelmaschinen kann man Ketten erhalten, die im Webstuhl besser laufen
als die von den anderen Maschinenarten stammenden.

Die Ketten-, Zettel- oder Garnbiiume werden aus Holz oder Eisen (Mannes-
mannrohr) angefertigt. Damit sich der hélzerne, massive Baum nicht werfen
kann, wird er aus mehreren Teilen zusammengeleimt; die Enden werden mit
einem eingekeilten eisernen Ring umschlossen und alsdann die Lagerzapfen
hineingetrieben. Auf eine gute Befestigung der Garnscheiben mufl besondere
Sorgfalt verwendet werden. Verschieben sich die Scheiben, so rutschen die
Leistenfiden zwischen Garnwicklung und Scheibe. Schiefgestellte Garnscheiben
haben zur Folge, dafl der Kettenbaum beim Aufbdumen auf der einen Seite zu
hohe und auf der anderen zu niedrige Wicklungen erhilt. Als Kettenbaum-
scheiben sind solche aus nicht zu diinnem Stahlblech mit eingepreBten Rillen
und umgeprelten Flanschen besonders zu empfehlen. Zur Verbindung der Kette
mit dem Kettenbaum werden entweder Langsnute (Abb.33) oder Bohrungen
(Abb. 43) benutzt. Quer zur Nute legt man iber die ganze Breite gleichmiBig
verteilt die Kette und klemmt sie durch eine eiserne oder hélzerne Rute fest,
so daB die Rute mit dem Umfang des Kettenbaumes biindig ist. Die eisernen
Kettenbiume haben in Abstinden von 10 bis 20 cm Bohrungen mit Einschnitten.
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Man knotet die Kettenteile zusammen, schiebt die Knoten in die Bohrungen und
zieht die Kettenteile in die Einschnitte, so dafl die Knoten im Innern des Baumes
festgeklemmt sind.

Die Hauptvoerrichtun-

gen an den Maschinen.

Alle Schir- oder Zettel-

maschinen haben folgende

Hauptvorrichtungen ge-

meinsam: 1. das Spulen-

gestell; 2. einen Kamm,

der die von den Spulen

ablaufenden Kettenfiden

zusammenfithrt; 3. MeB-

walze; 4. Fadenwichter;

5. den Kamm, der die

Féden in die erforderliche

Breitebringt; 6.denSchéar-

Abb. 33. Kette am Kettbaum in Lingsnut befestigt. baum, auf den die Fiden
aufgewickelt werden.

Die Spulengestelle. Man unterscheidet Spulengestelle, Spulengatter, fiir be-
wegliche und solche fiir feststehende Spulen. Letztere Art ist nur fiir Sonnen-
spulen! zu benutzen. In Abb. 34 ist die Ansicht einer dlteren Konstruktion
eines Spulengatters fiir bewegliche Spulen (Scheibenspulen) gegeben. Die Spulen

Abb. 34. Spulengatter fiir bewegliche, schrig stehende Spulen.

werden auf eiserne Stifte gesteckt, welche schrig nach oben zeigen. Um die
Reibung am Gestell zu verringern, tragen die Stifte unten einen Holzkonus.
Auf Abb. 35 ist ein Spulengestell zu sehen, bei dem die Spulen (Kreuzspulen

1 Uber die Vorteile der Sonnenspulen oder kegelférmigen Kreuzspulen siche Prof. Chr.
Marschik: Technik und Wirtschaft des Webereibetriebes S. 32. Leipzig: F. Voigt 1920.
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Abb. 35. Spulengatter fiir bewegliche, horizontal liegende Spulen.

Abb. 36. Band-Konus-Schirmaschine der Firma Gebriider Sucker, Griinberg i. Schicsien.

31
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Abb. 37. Lauf der Kette durch eine Konus-Kettenschirmaschine.

Konus-Schirmaschine der Firma Gebriider Sucker, Griinberg i. Schles. Die
Kette wird in einzelnen nebeneinander liegenden Bindern auf einer Trommel

Abb. 38. Winkelriet und MeBwalze bei der Konus-Schir-
maschine.

erhalten. Die Bandlagen sind nicht
genau senkrecht iibereinander geord-
net, sondern jede neue Lage ist etwas
seitwirts gegen die vorhergehende
verschoben. Diese Verschiebung wird
durch einen Konus erreicht, durch
welchen die Maschine ihren Namen
erhalten hat. Von dem Spulengestell
lauft das Garn iiber eine Ausgleich-
vorrichtung (Abb. 37), und dann durch
ein Winkelriet (Abb. 38). Das Riet ist
verstellbar und gibt dadurch den
Béndern die vorgeschriebene Breite.
Es ist an einem Schlitten befestigt,
der durch eine Schraubenspindel
seitlich derart verschoben wird, daB
das erste Band genau an dem Konus
der Schértrommel, jedes weitere Band
immer an das vorherige zu liegen
kommt. Die Schartrommel, aus hélzer-
nen auf eisernem Gestell befestigten
Latten bestehend, hat an einem Ende
einen eisernen Konus, dessen Héhe
durch ein Handrad mittels Gewinde-
biichse verstellt werden kann (Abb. 39).
Zwischen Winkelriet und Trommel

ist eine Mefwalze (Abb. 38) eingeschaltet, welche durch eine Schnecke ein
Zahlwerk in Bewegung setzt. Beim ersten Bande achtet der Schirer auf diesen
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Zshler und stellt die Maschine ab, wenn die vorgeschriebene Kettenlinge erreicht
ist. Wahrend des Auflaufens des ersten Bandes hat eine andere MeBeinrichtung,

Abb. 39. Schirtrommel mit verstellbarem Konus.

die am Achsenstumpf der Schar-
trommel angebracht ist, die Zahl der
Umdrehungen gezihlt und auf dem
Kranz einer MeBtrommel bezeichnet
(Abb. 40 und 41). Auf diese Zahl
stellt der Schirer nun einen zweiten,
auf der Skala beweglichen Zeiger ein.
Bei den weiteren Bindern braucht
der Meterzidhler nicht mehr beachtet
zu werden, da die Maschine jetzt bei
Erreichung der Linge des ersten
Bandes selbsttétig abgestellt wird. Der
Antrieb der Schéirtrommel erfolgt
zweckméfig durch einen Elektromotor
(Abb. 36), der mit dem Ritzel auf
ein groferes Zahnrad wirkt und am
Schartrommelwagen aufgehingt ist.
Dieses Zahnrad gibt iiber ein Diskus-
getriebe (Abb. 42) und drei Kkleine
Zahnriader seine Drehbewegung auf
die Schartrommel ab. Der Friktions-
antrieb ermdéglicht ein sanftes An-
laufen der Schiartrommel. AuBerdem
1laBt sich durch Verstellen der Treibrider die Drehzahl der Schértrommel
zwischen 12 und 24 Umdrehungen je Minute verindern. Die Einstellung des
Schirwinkels geschieht auf allen Latten gleichmiBig durch ein in einem Gewinde
auf der Achse der Schartrommel laufendes Handrad. Uber dessen Kranz greifen

Herzog, Technologie V/1, 3: Leinenweberei. 3

Abb. 40. Xontrolluhr der Konusschirmaschine.
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die nach innen ragenden Schenkel der Konusbiigel mit ihrem gabelférmig aus-
gebildeten Ende. Man befestigt die Binder an Stifte, die sich seitlich in den

Abb. 41. Kontrolluhr der Xonusschirmaschine.

Latten befinden. Die seitliche Verschiebung des Bandes geschieht zwangslaufig
durch Fithrung des Winkelgiingelrietes, das von der Schirtrommel aus durch
Kettentrieb seine Bewegung erhilt.

Die Bdummaschine dient zum Aufwickeln der auf der Schirtrommel be-
findlichen Kette auf einem vorgelegten Kettenbaum. Sie nimmt zwischen zwei
eisernen Gestellwinden den Kettenbaum auf. Eine Anzahl Walzen, um welche

die Kette gefilhrt wird und deren Stellung
zueinander veréindert werden kann, geben
den Fidden wihrend des Aufbiumens die
richtige und gleichmaBige Spannung. Eine
wihrend des Aufbiumens eingeschaltete
Schraubspindel bewegt die Schiartrommel von
der einen Seite zur anderen und zwar um
so viel, als das erste Band auf dem Konus
der Trommel seitlich aufgelaufen ist, damit
die vorher schrig auf die Schirtrommel auf-
gelaufenen Fiden jetzt stets genau recht-
winklig auf den Baum kommen. Abb. 43
Abb. 12. Diskusgetricbe (Friktionsantriey, 2618t die Baummaschine mit leerem, Abb. 44
Schema. mit vollem Kettenbaum.

Zu den Schirmaschinen werden Abstell-
vorrichtungen (Abb. 45 und 46) geliefert, die die Ketten dadurch verbessern,
daf3 gerissene Fiaden stets gleich gefunden und wieder angeknotet werden kénnen,
wahrend ohne diese Vorrichtung hiufig die abgerissenen Enden auf den Baum
laufen und nicht mehr oder nur mit Schwierigkeiten gefunden werden kénnen.
Abb. 47 zeigt das Schema des Selbstabstellers an der Schirmaschine. Die Ab-
stellvorrichtung wird zwischen Spulengestell und Scharmaschine eingebaut. Ein
fahrbares Gestell trigt Riet, Absteller usw. Die Fiaden, vom Spulengestell
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kommend, laufen zunichst durch ein Riet, dann auf eine in Kugellagern
liegende Zugwalze. Diese ist mit Filztuch bekleidet, damit sie von den ab-
laufenden Faden mitgenommen wird. Auf dieser Zugwalze lauft in Schlitzlagern
eine Druckwalze. Esfolgen

nun drei feste und da-

zwischen zwei Fall- oder

Ausgleichswalzen. Diese

sollen beim Zuriickdrehen

des Schiarrahmens die zu-

riickgedrehte Fadenlinge

aufnehmen; sie gleiten

dann, da sie vom Garn

getragen werden, sobald

die Spannung nachlafit,

nach unten. Mit Hilfe von

ilber Rollen gefiihrten

Drahtseilen, die am ande-

ren Ende zum Ausgleich

mit Behiltern, in denen

Bleischrot enthalten ist, Abb. 43. Béummasctt);si‘ggl rﬁlibB{fﬁigrl?ggle%be(z:&:?, Kette am Ketten-
verbunden sind, kénnen

die Fallwalzen bei feinen Gespinsten ausbalanciert werden. Hinter diesem
Walzensystem befindet sich die eigentliche Abstellvorrichtung. Diese besteht
aus dem Nadelbalken und zwei sich gegeneinander drehenden eisernen Walzen.
Der Antrieb der vorderen geschieht von der Zugwalze aus durch eine Kette,
welche iiber Kettenriader lduft, die an den Lagerzapfen angesetzt sind. Uber
die Nadelbalken laufen

die Faden durch Ab-

stellnadeln. Jeder Faden

tragt eine Abstellnadel

(Fadenreiter), die lose auf

dem FadenindenSchlitzen

des eisernen Nadelbalkens

hingt. Reifit ein Faden,

so mull die Nadel, ihres

Haltes beraubt, nach

unten zwischen die sich

drehenden Walzen fallen,

wo sie dann zwischen

diesen  hindurchgezogen

wird. Die andere Walze

ist nun gezwungen auszu-

weichen, da die Abstell-

nadel die Walzen ausein- Abb. 44. Baummaschine mit vollem Kettenbaum.
anderdriickt. Durch ein

Gestange und einen Hebel steht die Walze mit dem Absteller der Maschine in
Verbindung, der auf oben beschriebene Weise betitigt wird. Am Austritt des
Garnes aus der Abstellvorrichtung befindet sich als letzter Teil das Geleseriet,
das durch ein Handrad mit Zahnrad, das auf einer Zahnstange liuft, in vertikaler
Richtung verstellbar ist. Das Gestell ist fahrbar. Es besitzt kleine Scheibenrader,
die rechtwinklig zur Kette stehen. Fiir die Rader sind auf dem FuBboden Lauf-
schienen aus Winkeleisen angebracht. Diese Verschiebung der Vorrichtung nach

3%
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der Seite ist erforderlich, da die einzelnen Bander nebeneinander auf den Schir-
rahmen auflaufen. Sobald ein Band in der vorgeschriebenen Linge abgelaufen

Abb. 45. Schema der automatischen Fadenbruchabstellung.

Abb. 46. Ansicht der automatischen Fadenbruchabstellung.

ist, wird die Abstellvorrichtung um die Breite eines Bandes nach der Seite ge-
schoben, wo das neue Band neben das alte aufgeschirt wird.

Bei der Berechnung der Ketten ist darauf zu achten, dafl man méglichst
nur gleiche Fadenbéander, Sektionen oder Zettelbdume erhilt, um stets gleiche
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Fadenspannung zu erzielen. Ist dieses nicht méglich, so lege man in dem letzten
Band oder Baum den Ausgleich. Damit beim Kreuzbilden keine Doppelfiden
entstehen, mufl die Fadenzahl jedes Bandes usw. eine gerade Zahl sein.

Abb. 47. Wirkung des Selbstabstellers an der Schiarmaschine, schematisch.

Das Einziehen der Kettenfiden vom Spulengestell her in das Kreuzblatt
geschieht stets von oben nach unten symmetrisch von der Mitte aus, wodurch
man einen offenen, ibersichtlichen Fadenlauf erhilt. Mit Hilfe des Geleserietes

Abb. 48. Geleseblattstinder der Firma Gebriider Sucker, Griinberg i. Schlesien.

(Kreuzgeleses) wird das Teilgelese eingelegt. Es ist dieses ein Band, das so durch
die Kette hindurchgezogen wird, da3 abwechselnd ein Faden der Kette iiber, der
nichste Faden unter dem Geleseband liegt. Dadurch wird jeder Faden von dem
Nachbarfaden getrennt, damit spiter auf dem Webstuhl die Kette richtig an-
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gedreht und die Teilstibe leicht eingeschoben werden konnen. Die Teilung ge-
schieht durch Umklappen des Rietes. Abb. 48 ist ein Geleseblattstinder der

Abb. 49. Geleseblatt fiir 4fache Teilung.

Abb. 50. Winkel-Géipgelriet.

Abb. 51. Scheiteln des Géngelfaches.

Firma Gebriider Sucker, Griin-

berg, Abb. 49 ein Geleseblatt

fir 4fache Teilung. Das vor

der Schartrommel angebrachte

Winkelriet (Abb. 50) ist als

Géngelrietausgebildet. Zwischen

den Rietstiben werden nach

Scharvorschrift je 3 bis 6 usw.

Fiaden eingezogen, sodaB beim

Teilen und Durchziehen eines

Bandes das Gingelkreuz Faden-

gruppen abteilt. Abb. 51 zeigt

das Scheiteln der Garne zum

Einlesen des Géngelkreuzes.

Dasselbeerleichtert dem Schlich-

ter das gleichméaBige Ein-

lesen der Kette in den
Expansionskamm der

Schlichtmaschine. Bei zu

schlichtenden Ketten ist

das Fadenkreuz an das

Ende der Kette zu legen,

undam Anfangein Giangel-

kreuz mit einem beson-

deren Schérblattzubilden.

Wichtig ist beim

Schéren den richtigen Ko-

nus zu erhalten. Mittels

einer Lehre (Abb. 52) muf}

derselbe haufig nachge-

messen werden. Ferner ist

daraufzuachten, daB beim

Schéiren aller Binder Schir- und

Kreuzblatt sowie das Spulengestell

moglichst genau auf einer Mittelachse

stehen, so daf3 die Fiden von beiden

Seiten symmetrisch dem Schérblatt

zulaufen und ungleiche Spannungen
der Seitenfiden vermieden werden.

Die seitliche Verschiebung des

Schiarblattes fiir eine Kette mufl um so

grofler sein, je stirker das Ketten-

garn und je dichter die Kette ein-

gestellt ist. Gleiche Garnnummer vor-

ausgesetzt, mull man fiir eine doppelt

dichte Einstellung auch die doppelt

so groBle Schaltung haben wie fiir

die einfache Einstellung. Man schirt

gewohnlich bis etwa 5% breiter, als

die Breite der Rohware betrigt.
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Abb. 52. Kontrolle der Konushebelstellung mit Hilfe eines Winkelmessers.

Abb. 53. Schnitt der Zettelmaschine Mod. HL der Firma W. Schlafhorst & Co., M.-Gladbach.

39
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Die Zettelmaschine. Bei der Zettelmaschine bekommt man die Kette in voller
Breite, aber nicht in voller Fadendichte, auf mehrere Zettelbiume verteilt.

Abb. 54. Ansicht der Zettelmaschine Modell HL der Firma W. Schlafhorst & Co., M.-Gladbach.

Das Zusammenbdumen der einzelnen Zettelbiume wird auf besonderen Ma-
schinen vorgenommen, wenn sie nicht, wie es in den meisten Fillen geschieht,
geschlichtet werdensollen.

Im letzteren Falle ge-

schieht das Zusammen-

bdumen vor der Schlicht-

maschine. Die Zettel-

maschine trigt zwischen

zwei eisernen Gestell-

wanden einWalzensystem,

welches den Fiden die

FithrungundgleichmiBige

Spannung geben soll.

Abb. 53 und 54 zeigen

eine Maschine der Firma

W. Schlafthorst & Co.,

M.-Gladbach. Dievondem

Spulengatter kommenden

Faden werden durch einen

Abb. 55. Trommel mit Zettelbaum, geSChlossenenFederkamm

geleitet, um der MeB-

walze von 500 mm Umfang in der gewiinschten Breite zugefiihrt zu werden. Die
MeBwalze ist mit Stoff iiberzogen und setzt mittels einer an einem Ende befind-
lichen Schnecke eine MeBuhr zur Aufzeichnung der gezettelten Garnlinge in
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Bewegung!. Damit simtliche Faden gleichmiflig angespannt werden und das
Auflaufen loser Faden vollkommen unméglich ist, sind iiber der MeBwalze zwei
besondere Andriickwalzen in Schlitzen gelagert. Auf dieses Walzensystem folgen
zwei Fallwalzen, welche auf den Fiaden in Fiihrungen schwebend getragen,
je nach Garnstdrke durch Gewichte ent- oder belastet werden und auch beim
Zuriickdrehen der Trommel das Garn in gleichmiBiger Spannung erhalten.

Zur Selbstabstellung bei Fadenbruch sind an der Maschine zwei sich drehende
Walzen sowie ein Schlitzbalken angebracht. Auf jeden Faden wird eine Fall-
nadel gesetzt, die in den Schlitzen des Balkens ihre Fiithrung hat. Bei jedem
Fadenbruch fallt die Fallnadel durch den Schlitz zwischen die sich nach innen
drehenden Walzen. Dadurch wird die in Pendeln gelagerte vordere Walze nach
auflen geschoben und die Maschine stillgesetzt. Ein unter den Walzen befind-
licher Kasten fangt die durchfallenden Nadeln wieder auf. Der Antrieb der
Abstellwalzen erfolgt durch eine Gallsche Gelenkkette von der Trommelwelle
aus. Eine auf dieser Welle sitzende Klauenkupplung lést beim Zuriickdrehen
der Maschine den Umlauf der Walzen selbsttiitig aus. Beim Austritt der Fiden
aus dem Walzensystem befindet sich ein Expansionskamm, um die genaue
Zettelbreite einstellen zu konnen.

Der Zettelbaum, auf den die Fiden aufgewickelt werden, ruht mit seiner
inneren, meist h6lzernen Walze auf einer eisernen Trommel, welche durch den
Antrieb in Umdrehung gesetzt wird und durch Friktion den Zettelbaum mit-
nimmt (Abb. 55). Da die Leinenketten hart aufgebiumt werden miissen, so
kann die Friktion durch Hebel und Gewichte verstirkt werden. Das Einriicken
der Maschine erfolgt durch Trittbalken und Friktionsscheibe in sanfter und
allmihlicher Weise, damit Fadenbriiche vermieden werden. Eine besondere
Bremse bewirkt, daf3 beim Ausriicken nur ein kurzer Nachlauf erfolgt.

Muf3 haufig mit den Zettelbreiten gewechselt werden, so nimmt man eine
expandierende Trommel. Die Verinderung der Trommelbreite wird bei der
Maschine von der Firma Maschinenfabrik Zell im Wiesental durch Rechts- und
Linksgewinde auf der Trommelwelle bewirkt. Mitte der Trommel und Mitte
der Maschine stimmen daher stets iiberein. Diese Breitenverstellung kann durch
Rechts- oder Linksdrehen der Trommel nach Lésen zweier Schrauben innerhalb
weniger Minuten erfolgen. Eine BaumablaBvorrichtung gestattet der Zettlerin
das Auswechseln der vollen Zettelbdume ohne jede Hilfe durch Drehen an einem
Handrade.

Auf Sektionalschirmaschinen und Blockschirmaschinen soll hier nicht niher
eingegangen werden, da sie von den Konusschirmaschinen und Zettelmaschinen
immer mehr verdringt werden.

Der Platz- und Kraftbedarf. Beispiel fiir den Platzbedarf. Die Scharmaschine I
hat eine maximale Arbeitsbreite von 210 cm und im Spulengestell maximal
375 Spulen, Maschine IT 100 cm Arbeitsbreite und 204 Spulen.

Masch. I Masch. IT

Spulengestell. . . . . . . . . .. ... ... ... 7,8 m? 6,0 m?
Abstellvorrichtung . . . . . . . . . . .. ... ... 3,0 ,, 3,0 .,
Scharmaschine. . . . . . . . . . ... ... L. 10,3 ,, 7,6 ,,
Zwischenraum, Spulengestell und Abstellvorrichtung. . . . . . . . 4,5 ,, 4,5 ,,
Zwischenraum, Abstellvorrichtung und Schirmaschine . . . . . . . 24 ,, 3,0 ,,
Platz fur Bedienung beim Aufbiumen . . . . . . . . . . . . . . 3,8 ,, 2,7 ,,

31,8 m? 26,8 m?

! Das Einstellen der Garnlangen der einzelnen Zettelbiume geschieht wie auf der Schér-
maschine.



LVP429F Steinhuder Leinen-Industrie Gebr. Bretthauer F
Unterweisungskarte-Schiren AFK ......
Grund- Zeit- | Material | Betriebsmittel: Menge: ......... HP
zeit Zuschla,g gUdRG hwindigkei P Ilgegtenhé]i. iie m
SStd. | L.ostd | o | OTEOTRAERIAE T Ginera . Faden
Ma- |Einrichte-
Nr. Einzelverrichtungen scl;;:n- Abrll)‘l?t':zzeit
Minuten Minuten
a) Schiren.
1. | Zeitkartenwechsel 2,50
2. | Unterweisungskarte und Vorschrift fir Arbeitsausfithrung
durchlesen 2,00
3. ]..... Spulen aufstecken [....x 0,06 =1* |  |.........
4. |..... Reihenfaden an Stange anknoten [.... x 0,18 =]t |  |.........
5. 1..... Fiden ins Riet einziehen [.... X 0,043 =]t |  |.........
6. {..... Fiden ins Gingelriet einziehen [.... X 0,06 =]t | |.........
7. | Wechsel einstellen Nr..... 0,95
8 1..... Zshlwalze auf 0 bzw. umstellen [.... x 08=] |  |.........
9. | MeBuhr einstellen 1,00
10. | Konus einstellen ....cm 0,45
1. §..... Einhiangen des Fadenbandes an die Trommel, Auflegen
der Druckwalze [.... x0656=] b ...
12. |..... Riete Gingelkreuz einlegen und Teilfaden einziehen
[...x38656=1 1 ...
13. |..... Bénder teilen u. Teilfaden einknoten [.... X 1,56 =1 | [.........
14. | Bandbreite einstellen ....cm Breite 0,43
15. 1..... Zufihrung einstellen [.... x035=]  }  |l.........
16. | Laufzeit der Maschine:
Zahl der Ketten x Linge X Zahl der Binder
Fadengeschwindigkeit |, .......
17. {..... Webkreuze einlesen, Faden durchziehen [.... x1,8=]] [.........
18. |..... Bénder abschneiden, zusammendrehen und befestigen
[....xo028=3y 0 |l
19. }..... Spulen abstecken und verpacken [.... X 0,06 =]t | |.........
Zuschlage.
20. |Zur Maschinenzeit 3% ...
21. |Fur ..... Fadenbriche [.... x 065=]  }  |.........
b) Aufbiumen.
22. |..... Einsetzend. Kettenbaumes [...cm Breite] [... x1,75=]|] [|.........
23. |..... Einstellen u. Reinigen des Kettenbaumes [....x5,9=]} [.........
24. |..... Biander losen, unter Bremswelle durchziehen und an
. Kettenbaum befestigen [.... x 042=] | | ...
25. |..... Einstellen der Schiartrommel [.... x 0,95=] | [|.........
26. |..... Einsetzen d. Schirtrommeltransportes [.... x0,55=]]  [.........
27. |..... Einsetzen des Mitnehmers [.... x 1,20=] |  [|.........
28. |..... Gewichte auf die Schirtrommelbremse hingen
[....x025=] 0 |
29. | Laufzeit der Maschine: ZahlXx Linge der Ketten =~ }.........
Geschwindigkeit
30. |..... Binder abnehmen und zwischen Fiden stecken
[....x028= |
3L. | ..... Teilfaden aufschneiden, Ende zwischen Béndern durch-
ziehen, mit and. Faden verknoten [.... X 0,95=] |  |.........
32. |..... Kettenbaum abnehmen [.... x ....] | ...
Zuschlage.
33. | Zur Maschinenzeit: ....% ... ...
1 2 Arbeitskrifte
Wenn die Arbeit nicht so ausgefiihrt wer- Ausgefertigt: Geprift
den kann, wie hier angegeben, so ist Aus- | Tag | Mon. | Jahr durch
steller sofort zu benachrichtigen. N IR IR BRI BRI

Abb. 56.
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Fiir eine Zettelmaschine von 210 cm Arbeitsbreite und 836 Spulen im Gestell
ist folgender Platzbedarf notwendig:

Spulengestell . . . . . . . . . ... ... e e e e e 18,7 m?
Zettelmaschine . . . . . . . . . . . ... e e .. ... 48,
Zwischenraum, Spulengestell und Zettelmaschine. . . . . . . 3,0 ,,
Platz fir Bedienung. . . . . . . . . . ... ... ... 26,
29,1 m?
LVP 427F Steinhuder Leinen-Industrie Gebr. Bretthauer A FK B
Unterweisungskarte-Zetteln. @ | &7 T
Grundzeit | Zeitzuschlag| Material: Betriebsmittel Menge:
BURZ..... ..Ketten & ...m
--8td. --..8td. |Fz... B... Fadengeschwindigkeit: .. m| ... .Fiden
Maschinen- Eirll)richte-
Nr. Einzelverrichtungen zeit Abriiz?éz cit
Min. Min.
1. | Zeitkartenwechsel 2,5
2. |Unterweisungskarte und Vorschrift fiir Arbeitsausfithrung
durchlesen 1,0
3. ]..... Spulen aufstecken [.... x0,1=3* | ...,
4. 1..... Fiden anknoten bzw. einziehen [.... X 0,21 =]  } |.........
5 |..... Zettelbdume einlegen und reinigen [.... X 6,0 =] | |.........
6. |..... Binder an den Baum legen [.... x 01 =] |  |.........
7.0..... Zettelbdume beschweren [.... x2,0=1 |  |.... ...
8. |..... Einstellen der MeBuhr [.... x05=] |  |.........
9. |..... Fadenreiter aufstecken [.... X 0,06 =] |  |.........
10. |..... Einstellen des Expansionsrietes 1,5
11. |..... Ausgleichswalzen festlegen [.... X 0,1=] | |.........
12. |..... Fiden herausnehmen [.... x05=] | ... .....
13. |..... Faden anknoten [.... x0,17=} | |,
14. |..... Ausgleichswalzen 16sen [.... x 0,1 =] |}  |.........
15. |..... Maschine élen [.... x1,0=] | ...
16. |Laufzeit der Maschine: ...,
Zahl der Ketten x Linge einer Kette X Zahl der Zettelb.
Fadengeschwindigkeit
17. |..... Biander abschneiden, zusammendrehen und unterstecken
[....x006=] .
18. |..... Béinder zusammenknoten u. beschweren [.... X 0,06=]] |.........
19. |..... Spulen abstecken und verpacken [.... X 0,06 =]t |  |.........
20. |..... Zettelbdume abnehmen [.... X 1,5 =] S R
Zuschlige.
21. |a) Zur Maschinenzeit ....% l........
22. |b) Fur Fadenbriiche [.... x16=] | ... .....
1 2 Arbeitskrifte
Wenn die Arbeit nicht so ausgefithrt Ausgefertigt: Gepriift
werden kann, wie hier angegeben, so Tag | Mon. ’ Jahr l durch
ist Aussteller sofort zu benachrichtigen. |...... ' ...... fovaaes TR PR EREEEE
Abb. 57.

Zur Aufstellung von Material, Wagen usw., ist ein weiterer Zuschlag zu machen,
so daf} mit einem Platzbedarf von ca. 40 bis 50 qm fiir jede Maschine gerechnet
werden mubB.

Bei oben erwdhnten Maschinen stellte Verfasser folgenden vom Motor auf-
genommenen Kraftbedarf fest:

Scharmaschine I. . . . . . . 0,25 kWh
Biummaschine I. . . . . . . 0,8 ,,
Schirmaschine IT . . . . . . 0,2 v
Baummaschine IT . . . . . . 0,75 .,

Zettelmaschine. . . . . . . . 0,4
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Die Maschinen kénnen von je einer Arbeiterin bedient werden, doch ist es
zweckmiBig zum Aufstecken der Spulen eine Hilfskraft zu stellen. Auch bei
fehlerhaftem Garn, bei dem viele Fadenbriiche vorkommen, wird man vorteilhaft
eine Hilfsperson beigeben.

Die Arbeitsleistung. Die theoretische Arbeitsleistung einer Schir- und Zettel-
maschine ist:

L=v-Z:-a,

wobei » die Fadengeschwindigkeit in m je Minute, Z die Zeitdauer und a die
Anzahl der aufgesteckten Spulen ist. Hierzu kommt noch die Zeit fiir eventuelles
Umbdumen. Marschik? gibt die Fadengeschwindigkeit mit 60 m in der Minute

Schéarvorschrift fiir Leinenketten.

Kettensymbol

001 L 002 L 003L  004L ‘ 005 L 006 L

Garn-Nr., Bleichgr.

30% 35% 30 % 3%  45% 30%

Kettenzahl u. Lange

2 4 550m 23 650m 234 650m 24650m 24650m 2a650m

Fadenzahl der Kette

1946 1946 1812 1904 2292 1640

Spulen aufstecken

278 Spulen 324 Spulen 302 Spulen 316 Spulen 286 Spulen 272 Spulen
18 Reihen+8 21 Reihen+9 20 Reihen+2 21 Reihen+-1;19 Reihen+-1 18 Reihen+-2

Gangelriet einziehen

223 61 in 54 Riete in 52 Riete in 52 Riete in 48 Riete = in 48 Riete
X 2=46R., 3 4R.26Fd. 12R.26Fd.1_ , 23R.a6Fd.\ . | 2R.26 Fd.
1a7f 4 6 Faden }Xl"‘ﬁ‘ 1R.A,7Fd.}X4‘ 1R.ast.}’<27 lR.a.’)Fd.}Xm

1R.45Fd.

Anzahl  Fadenzahl
Bander ™" pro Band

742718Fd. 64324Fd. 64302Fd. 6 4 316Fd. |8 a286Fd. 6 i 272Fd.

Schirwinkel . . . .

200 200 20° 200 18° 200
Wechsel. . . . . . 25 25 25 25 ; 20 25
Bandbreite 10,3 cm ‘ 10,8 cm 11,2 cm 10,5 cm ! 93cm ' 10,1 cm
[LetztemBand Letztem Band Letztem Band ‘ LetztemBand|
8 Fidenabn. 6 Fadenabn. 8Fidenabn. | | 4 Faden abn.:
Abb. 58,

und einen Nutzeffekt von 40% an. Die Leistung einer Maschine soll fiir 80 Web-
stiihle gentigen. Verfasser stellte folgende Geschwindigkeiten fest : Schirmaschinen
54 bis 60 m je Minute, Biummaschinen (der Schiarmaschine) 30 bis 44 m je Minute.

Die Fadenbeanspruchung ist beim Schiren und Zetteln sehr gering. Faden-
briiche werden daher hier nur an besonders schwachen Stellen auftreten. Da
man diese zum allergrofiten Teil durch geeignetes Umspulen ausmerzen kann,
so wird in der Schérerei im allgemeinen nur mit wenig Fadenbriichen zu rechnen
sein. Andererseits kénnen minderwertige oder schlecht umgespulte Garne den
Nutzeffekt auf 25% und weniger herabsetzen.

Die Errechnung der optimalen Arbeitsleistung ist d4hnlich der, wie sie in der
Scheiben- und SchuBspulerei angefithrt wurde. Die Einrichtezeit hat in der
Schérerei und Zettelei einen gréBeren EinfluB3. Die Abriistezeiten sind ebenfalls

1 Marschik, Chr. Prof.: Technik und Wirtschaft des Webereibetriebes S.39. Leipzig:
F. Voigt 1920.
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hoher. Bei gut vorgespulten Garnen treten die Fadenbriiche stark zuriick
(etwa 5 bis 6% der Gesamtzeit). Abb. 56 zeigt eine Unterweisungskarte fiir
Schirerei, Abb. 57 eine solche fiir Zettelei, Abb. 58 gibt eine kurze Schirvorschrift
fiir Leinenketten wieder. Da die Einrichte- und Abriistezeiten einen groBen
Prozentsatz der Maschinenzeit ausmachen, so muB8 man durch geeigneten Um-
fang der Auftrige und durch Ausnutzung der Spulengatter den Nutzeffekt
zu erhohen suchen. Andererseits mu3 auch bei Festsetzung der Auftrige die
Spulenléinge in Beriicksichtigung gezogen werden, da die Erneuerung abgelau-
fener Spulen grofle Zeitverluste mit sich bringt. Auch durch ungleichmiBige
Linge der aufgespulten Garne kénnen unnétig groBe Zeitverluste auftreten.
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4. Die Schlichterei.

a) Zweck der Schlichterei.

Was heiBt Schlichten? Die Auffassungen iiber den Begriff des Schlichtens
gehen auseinander. Kretschmer! versteht unter Schlichten das Ordnen und
Zurechtrichten der Faden, so daBl sie beim Verweben keine Schwierigkeiten
bereiten. Riif? gibt eine zutreffendere Definition. Er weist darauf hin, daB die
alten Handweber, von denen der Ausdruck ,,Schlichten stamme, die Ketten-
garne schon vollstandig geordnet vor sich hatten, wenn sie zu schlichten anfingen.

Unter Schlichten versteht er ein Glatten der Garne.

,»Die Schlosser haben Schlichtfeilen zum Glitten und Polieren der vorerst noch rauh
bearbeiteten Metallteile. Die Kupferschmiede bedienen sich der Schlichthimmer zum Glit-
ten der Unebenheiten, und die alten Zimmerleute hatten ein Schlichtbeil zum Glitten der
roh behauenen Balken.‘

Warum wird geschlichtet? Die Kettengarne erleiden beim Verweben eine
Beanspruchung, iiber deren Art wenig und iiber deren GréBe in der Literatur
so gut wie keine Angaben veréffentlicht sind. Der Lauf des Kettengarnes beim
Verweben ist folgender (Abb. 59):

1. Das Kettengarn wickelt sich vom Kettenbaum I ab, d.h. es wird vom
Riffelbaum 6 nach vorn gezogen und dreht dadurch den Kettenbaum. 2. Es
lauft nun iber den Streichbaum 2, der meistens bei Leinengarn schwingbar

1 Kretschmer, Karl: Die Schlichterei in ihrem ganzen Umfange. Vorwort. 2. Aufl.
Wittenberg: A. Ziemsen 1927.
2 Rif, Eugen: Die Schlichterei S.4. Hartleben 1928.
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gelagert ist. 3. Darauf passiert es die Teilschienen 3. 4. Dann geht es durch die
Augen 4, auf welche die Fachmaschine wirkt und die das Garn in das Ober-
und Unterfach zieht. 5. Es folgt das hin- und hergehende Riet §, welches den
Schuflfaden an die fertige Ware driickt. 6. Vor dem Riet gleitet die Schiitze 7
durch das Kettengarn.

Brustbaum und Warenbaum kénnen aus dieser Betrachtung fortgelassen
werden, da dort schon fertiges Gewebe vorliegt, dessen Beanspruchung eine
andere ist als die des Garnes.

Was fiir Beanspruchungen treten nun bei obigem Garnlauf auf 2!

I. Beanspruchung auf Zug in Pos. 1, 4 und 5. Bei 4 aber nur dann, wenn
der Hub des Schwingbaumes gleich 0 ist oder weniger Garn hergibt, als dem
Hub der Fachmaschine entspricht. Die GréBe der Belastung von Pos. 1 und 5
ist abhéngig von der Garnnummer und Fadenstellung des herzustellenden Ge-

webes. Je dichter die
Qualitét ist, um so gréBer
wird die Beanspruchung
sein. Bei Pos.4 ist die
Beanspruchung um so
groBer, je weniger der
Schwingbaum den Fach-

hub ausgleicht.
II. In allen anderen
Positionen und auch in
Pos. 4 wird das Ketten-
garn auf ,,Scheuern‘ be-
ansprucht, welches “sich
jedoch nicht auf alle Posi-
tionen gleichmiBig er-
Abb. 59. Lauf der Kette vom Kettenbaum zum Warenbaum. streckt. Das Scheuern auf
dem Schwingbaum und in
den Teilschienen wird verhéaltnismaflig gering sein, da es hierbei nur in einer Rich-
tung auftritt, des anderen diese Maschinenteile leicht so gehalten werden kénnen,
dal3 sie eine entsprechende Form, Glatte oder Bewegung haben. In den Augen
wird die Beanspruchung eine grioBere sein, da einmal ein Richtungswechsel des
Scheuerns auftritt, und daher der Faden beim Fachwechsel etwas in dem Auge
hin- und hergleitet, des anderen ist die Auflagefliche nur sehr klein, wodurch
das Auge leicht angerauht werden kann. Auch wird der Faden auf zwei Seiten
gescheuert. Die Hauptscheuerbeanspruchung wird beim Riet auftreten. Je
feiner das Riet und je dichter das Gewebe, um so stirker wird die Beanspruchung
sein. Abgenutzte, eingescheuerte Riete kénnen verheerend wirken. Ferner wird
noch eine Beanspruchung auf Scheuern auftreten durch die Reibung der Ketten-
faden unter sich, deren Grifle ebenfalls von der Gewebequalitit abhiingt.
Aus vorstehendem ersehen wir, daB die Beanspruchung der Kettenfiden in
erster Linie im ,,Scheuern‘ besteht und dal} die Beanspruchung auf Zug bzw.
auf ZerreiBfestigkeit zuriicktritt, dieses um so mehr, als die Belastung auf Zug

nur verhiltnismaBig gering ist® 3.

1 Uber Beanspruchung der Fiden im Webstuhl siehe auch Dr.-Ing. Giinther Neu-
mann: Uber die Schlichterei der Flachsgarne, Dissertation Dresden 1930, welcher innerliche
und aulerliche Beanspruchung unterscheidet.

2 Verfasser stellte in verschiedenen Fallen fest, daB die Belastung unter 200 g lag.

¢ Auf die Beanspruchung der Kettenfiden hinsichtlich der Elastizitdt soll an dieser
Stelle nicht néher eingegangen werden.
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Die meisten in der Textilindustrie verwebten Fiden, unter diesen auch der
Leinenfaden, sind dieser Scheuerbeanspruchung von vornherein nicht gewachsen,
da ihre Oberfliche durch die abstehenden Fiserchen rauh ist.

Giinstiger liegen die Verhiltnisse bei dem Leinenfaden in bezug der Be-
anspruchung auf ZerreiBfestigkeit. Im Gegensatz z. B. zu Baumwolle hat der
Leinenfaden auch bei geringeren Qualititen eine mittlere Festigkeit!, die weit
iiber der Beanspruchung im Webstuhl liegt. Unangenehm machen sich die
Spinnfehler bemerkbar, die bei den Leinenfiden in viel groBerem Mafe auftreten
als bei Baumwolle. Diese kénnen wohl in der Scheibenspulerei, aber nicht in
der Schlichterei ausgemerzt werden.

Die Schlichterei soll also, wie aus vorstehendem hervorgeht, dem Leinen-
faden keine erhéhte Festigkeit geben, wohl aber, um eine moglichst bessere
Glittung der Garne zu erzielen, ihn mit einer im getrockneten Zustande nicht
abfallenden Schutzschicht umgeben?.

Durch die Schlichtung® wird die GleichméBigkeit eines Garnes grofler, in-
folgedessen werden auch die Mittelwerte bei Rei3festigkeitsmessungen genauer.

Es mag hier besonders darauf hingewiesen werden, wie auch aus obigem
hervorgeht, daB Zerreififestigkeit und Webfdhigkeit der Kettengarne zwei Be-
griffe sind, die streng auseinandergehalten werden miissen.

SchlieBlich soll die Schlichterei jenen Geweben, die nicht im Stiick nach-
gebleicht werden, die ,,Appretur geben, d. h. einen vollen Griff usw., damit
sie besser verkiduflich sind.

Die Bedeutung der Schlichterei im Webereibetriebe. Die wichtigste Abteilung
des Vorwerks ist die Schlichterei: Ist sie es doch, die die Produktionshohe einer
Weberei auBerordentlich nach oben oder unten beeinflussen kann. Allerdings
liegt es nicht in ihrer Moglichkeit, aus schlechten Gespinsten gut zu verwebende
Garne zu machen.

Da die Schlichtmaschinen keine Automaten sind, ist nur ein langjahrig
eingearbeiteter Schlichtmeister wirklich imstande, gut laufende Ketten herzu-
stellen. Dazu bedarf es weniger Geheimrezepte als peinlichste Beachtung der
Apparatur und des Schlichtvorganges. Die in der Literatur verdffentlichten
und in den Betrieben benutzten Schlichtrezepte sind nur auf empirischem Wege
gefunden worden, wissenschaftliche Untersuchungen, die die Eigenart der Flachs-
faden beriicksichtigen, sind erst neueren Datums. Um so mehr ist es notwendig,
die Arbeiten der Schlichterei mit Hilfe der Statistik zu iiberwachen, um die
einzelnen Einfliisse kennenzulernen und Abhilfe schaffen zu kéonnen. Man sollte
daher die Schlichterei dem ersten Fachmann des Betriebes direkt unterstellen?.

b) Das Schlichten des Handwebers.

Sehen wir uns zunéchst an, wie der Handweber seit alters her obigen For-
derungen gerecht wurde. Das Schlichten der Kette wird im Stuhl Stick fiir
Stiick von ca. 1 m Linge vorgenommen. Als Schlichtmittel dient Roggen- oder

1 Z. B. lag die mittlere ZerreiBfestigkeit eines Leinengarnes Nr. 30 engl. Ja mech. Kette
(Ravensberger Spinnerei) % weil bei etwa 1000 g. Ein Baumwollfaden von gleicher Stirke,
der etwa der Nr. 16 engl. entspricht, hat ungefihr nur 450 g ZerreiBfestigkeit.

2 Nach J. A. Matthew (J. Textile Inst. 1926 S. T 192—T 205) soll die Elastizitat
eines geschlichteten Garnes annihernd halb so grofl sein wie diejenige des ungeschlichteten
Garnes. Private Mitteilungen des Deutschen Forschungsinstituts fiir Textilindustrie Dresden
bestatigten dem Verfasser, dafl die Elastizitat der Garne durch das Schlichten abnéhme.

3 Neumann, Giinther Dr.-Ing.: Uber die Schlichterei der Flachsgarne S.12. Dis-
sertation Dresden 1930.

4 Abb. 60 zeigt einen Schlichterei-Sammelbericht, auf dem der Schlichtmeister wochent-
lich seine Meldungen an den Betriebsfithrer usw. zu erstatten hat.
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Weizenmehl. Ersteres wird von
den Handwebern, anscheinend
der grofleren Klebkraft wegen,
vorgezogen. Das Mehl wird kalt
angeteigt und so lange mit den
Hiandendurchgeknetet, biskeine
dicken Stellen mehr vorhanden
sind. Dann wird bis zu der
gewinschten XKonsistenz mit
warmem Wasser verdiinnt und
anschlieBend bis zur Verkleiste-
rung unter stindigem Riihren
gekocht. Das Schlichten selbst
geschieht kalt. Zum Auftragen
werden zwei weiche Biirsten
benutzt. Die eine taucht der
Weber etwas in die Schlichte,
zuerst ganz wenig, um die Ketten
langsam anzufeuchten, verreibt
die Schlichte in beide Biirsten
und streicht mit beiden ab-
wechselnd iiber die Ketten-
fiden. Das Bestreichen der
Kette geht sehr schnell und nur
in Richtung vom Harnisch zum
Kettenbaum. Die Biirsten wer-
den beim Streichen immer wie-
der angefeuchtet, bis die Faden
glatt und rund sind. Zur Be-
schleunigung des Trocknenswird
mit einem Fittich, das ist ein
dem Fligel einer Gans &hn-
licher, aus Federn zusammen-
gesetzter Ficher, iiber der Kette
gewedelt. Ist die Kette voll-
sténdig trocken, so wird noch
Fett aufgetragen, das den Faden
glatt und geschmeidig machen
soll. Man verwendet Rindertalg
und Wachs. Beide sollen den
gleichen Effekt geben. Auch
Tran soll benutzt worden sein.
Der Talg wird mit den gleichen
Biirsten auf die Kette gebracht.
Er wird geschmolzen und auf
ein Brettchen von ca. 20 X 30cm
Grofle aufgegossen, wo er wieder
erstarrt. Uber diese Talgbrett-
chen reibt der Weber die Biir-
sten, die so etwas Fett auf-
nehmen, und bestreicht dann
genau wie vorher die Kette. Die
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Fiden werden durch dieses andauernde schnelle Biirsten férmlich poliert. Sie
bekommen ein volles, glattes Aussehen, sind hart und glinzend. Das Biirsten
muB besonders im Anfang vorsichtig und weich geschehen, da sich sonst die
abstehenden Fasern nach dem Kettenbaum hin zusammenschieben, anstatt sich
dem Faden anzuschmiegen. Das Schlichten des Handwebers erfordert viel Zeit.
Fiir etwa ein 1 m langes Stiick, das jedesmal geschlichtet wird, sind insgesamt
etwa 15 Min. erforderlich. Bei einer Kette von 150 m wiirde man also mit einer
Schlichtedauer von rund 30 bis 40 Arbeitsstunden rechnen miissen. Der Hand-
weber spart nicht mit der Zeit beim Schlichten, er erhilt aber so vollkommene
Schlichtung, wie sie bis jetzt mit keinem anderen Verfahren erzielt werden kann.
Hoffentlich gelingt es der Textilmaschinenindustrie, eine Schlichtmaschine
herauszubringen, die die Giite der Handschlichterei vereint mit der Leistungs-
fihigkeit einer modernen Maschine.

Das Schlichten der Garne auf dem Webstuhl, wie es der Handweber vornimmt,
hat sich in der mechanischen Weberei nicht einfiithren konnen, obgleich es an Ver-
suchen nicht gefehlt hat.

In der mechanischen
Weberei kommt einmal das
Schlichten in Biindel-, des
anderen in Kettform auf
der  Lufttrockenschlicht-
maschine zur Anwendung.

¢) Das Schlichten der
Biindelgarne.

Das Schlichten der
Biindelgarne wird im allge-
meinen im Anschlufl an das
Bleichen der Garne sowohl
auf dem Reel als auch im Abb. 61. Ansicht der Garn-Imprignier- und Auswindemaschine der
Bassin, in Kufen oder im Zittauer Maschinenfabrik.

Kochkessel vorgenommen.

Fiir 500 kg Garne (Trockengewicht) nimmt man 5 bis 6 kg Weizenstirke,
die mit 1% ihres Gewichtes durch Aktivin aufgeschlossen und mit 60 bis 701
Wasser angesetzt wird. Der kochenden Flotte wird 1 kg Seife zugesetzt. Diese
Schlichtmasse wird im Bassin mit 2200 bis 2400 1 Wasser verdiinnt, gut durch-
geriihrt und handwarm erwarmt.

Auf dem Reel wird leichter ein gleichméaBiges Schlichten erzielt als im Koch-
kessel, wo besonders darauf geachtet werden mufl, da das Garn mdéglichst
schnell ohne Drehung und gleichmiBig verteilt in die Flotte geworfen wird,
wo dasselbe etwa % Stunde verbleibt. Man liBt die Flotte ablaufen, nimmt
das Garn heraus und befreit es durch miBiges Quetschen oder Pressen von der
iiberschiissigen Flotte. Darauf wird die ganze Partie vorgestoflen, im Trocken-
raum auf Stangen gehingt und zum zweiten Male gestofen. Nun wird der
Trockenraum allméhlich angeheizt, und das Garn in Zeitabschnitten von %2 bis
% Stunden noch zweimal nachgestoBen. Im Sommer wird auf der Wiese an
der Luft getrocknet. Beim Stofen ist auf die jeweilig herrschende Temperatur
Riicksicht zu nehmen; denn wenn das Garn zu schnell getrocknet und dabei
zusammengeklebt ist, so wird dieser Ubelstand durch nachfolgendes StoBen
nicht mehr entfernt. Zum Schlu wird das Garn, bevor es verpackt wird, noch
einmal im trockenen Zustande durchgestoBen. Die Abb. 61 und 62 zeigen eine

Herzog, Technologie V/1, 3: Leinenweberei. 4
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Garn-Imprignier- und Auswindemaschine der Zittauer Maschinenfabrik mit
zwei heizbaren Trégen und zwei Paar Quetschwalzen.

Der Vorteil der Biindelschlichterei besteht darin, daB die Behandlung dem
Garn leichter angepaBt und das Uberstrecken des Fadens vermieden werden
kann, wodurch die ZElastizitit des Fadens erhalten bleibt. Andererseits

ist das Verfahren reichlich teuer,
unproduktiv und erfordert viel
menschliche Arbeitskrifte und gut
eingearbeitete Leute.

d) Das Schlichten der Ketten.

Vonden drei Arten Schlichtmaschi-
nen dirfte fir die Leinenketten
nur die Lufttrockenschlichtmaschine
benutzt werden. Die schottische
Schlichtmaschine hat eine zu kleine
Produktion, und auf der Trommel-
schlichtmaschine tritt eine Faser-

Abb. 62. Schema der Garn-Imprignier- und Auswinde- hwiich d Lei .
maschine der Zittauer Maschinenfabrik. schwachung der lemmengarne ein.

e) Die Lufttrockenschlichtmaschine.

Die Beschreibung der Maschine. Abb. 63 zeigt eine Hochleistungs-Trommel-
Lufttrocken-Schlichtmaschine der Firma Gebriider Sucker, Griinberg. Sie be-

Abb. 63. Hochleistungs-Trommel-Lufttrccken-Schlichtmaschine Modell TDC von Sucker, Auslaufseite.

steht aus folgenden Hauptteilen: a) der Aufnahmevorrichtung der geschirten

bzw. gezettelten Ketten, b) der Impriagniervorrichtung, ¢) der Trockenkammer,

d) der Aufbadumvorrichtung mit Teilfeld, Mef3- und Schmitzvorrichtung, e) dem
Antrieb, f) eventueller Biirstvorrichtung.

a) Die Aufnahmevorrichtung der zu schlichtenden Ketten besteht aus einem

~ oder mehreren Stindern mit Lagern und Bremsen. Die Stédnder haben Seiten-
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teile aus GuBeisen, welche durch Tra-
versen starr verbunden sind. An den
Seitenteilen sind Lager verschiebbar
befestigt, in welche die Achsen der
Kettenbaume eingelegt werden. Die
Lager sollen technisch richtig aus-
gebildet sein und eine Schmiervor-
richtung besitzen. An diesen Seiten-
teilen befinden sich ebenfalls die
Bremsen, welche den Kettenzug regeln
sollen. Diese miissen einmal jede
gewiinschte Bremsung leicht einstellen
lassen, des anderen die einmal ein-
gestellte auf langere Zeit gleichméaBig
beibehalten. Abb. 64 zeigt eine Lage-
rung und Kettenbaumbremsung, die
sich in der Praxis bewéhrt hat.

b) DieImpréagniervorrichtung
(Abb. 65) soll ein moglichst groBes
Kettenstiick aufnehmen, damit die
Schlichtmasse geniigend Zeit hat, auch

Abb. 64. Lagerung und Bremsung der Kettenbiume
vor der Schlichtmaschine.

Abb. 65. Schlichtetrog L 189 IX von Sucker.

wasser erwarmt, eine kupferne Heizschlange fiir direkte Erwarmung der Schlichte-
fliissigkeit ist meist ebenfalls vorhanden. Die Tauchwalzen sind kanneliert und

1 Nach den Untersuchungen von Dr.-Ing. Giinther Neumann: Uber die Schlichterei
der Flachsgarne, Dissertation, Dresden 1930, soll zur guten Schlichtung die Schlichte még-

lichst wenig in den Faden dringen.

4%
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werden durch Zahnstangen gesenkt. Bei den Maschinen von J. Kriickels, Zell
im Wiesental, spreizen sie sich beim Eintauchen in die Schlichte automatisch
je paarweise auseinander, wodurch die Kette dreimal solange wie bei den iiblichen
Systemen in der Fliissigkeit bleiben soll. Zum Uberziehen der PreBwalzen be-
nutzt man nahtlose Schliuche aus Filztuch, Manchons.

¢) Das Gehduse der Trockenkammer, das etwa eine Lidnge von 4 m,
eine Breite von 2 m und eine Hohe von 3 m hat, soll einerseits gegen Warme-
verluste gut geschiitzt sein, andererseits aber einen Einblick auf das Durch-
laufen der Ketten gestatten. Auch sollen geniigend Tiiren vorhanden sein, damit
man leicht an die Kette gelangen kann, wenn diese sich irgendwo verworfen
hat. Die Walzen fiir die Kettenfiihrung sollen bei groem Durchmesser nur
eine kleine Kettenauflage haben. Die Auflagefliche muB3 aus nichtrostendem
Metall hergestellt sein. Unbedingt miissen alle Walzen Kugellager besitzen, da
der Kettenzug so gering wie méglich sein muB3. Die Luftumwélzung wird durch
groe Windfliigel bewirkt, die sich in Skeletttrommeln befinden, iiber welche
die Kette lduft. Die durch die Zentrifugalkraft beschleunigte Luft wird durch
die Ketten gedriickt. Die Kettenfithrung ist so, daB die Luft abwechselnd durch
die eine oder andere Seite der Kette geblasen wird. Der Einlauf der Luft erfolgt
entweder durch die Raumluft von auBen oder durch seitlich angebrachte Kanile,
welche auf die Heizung miinden. Andere Firmen vermeiden die Skeletttrommeln
und Windfliigel und ordnen an den Seiten des Gehiuses Ventilatoren an, welche
die Luftumwilzung bewirken.

Die Luftumwilzung muB derart ausgebildet sein, daB die Kettenbreite
gleichmiBig bestrichen wird, die Luftgeschwindigkeit! méglichst groB ist,
aber nicht die Kettenfiden zum Flattern und Verwerfen bringt. Ein Ver-
drehen der Kettenfiden wiirde im Teilfeld und beim Verweben groBe Ubel-
stinde bringen.

Die Heizung erfolgt meist durch guBeiserne oder schmiedeeiserne Rippen-
heizkorper, die in Batterien im unteren Teile des Gehiuses angeordnet sind.
Es gibt auch Konstruktionen, wo sie sich seitlich im Zusammenhang mit den
Ventilatoren befinden. Letzte Anordnung erscheint zweckméBiger, da hier die
Ketten nicht der Strahlungswirme der Rippenheizkérper ausgesetzt sind, und
die Luftfithrung sowie Lufttemperatur besser dem Trocknungsproze3 angepaf3t
werden kann. Da ein Ubertrocknen die Leinenfiaden sprode macht, so sollte die
Luft derart gefiihrt werden, daB die Ubertrocknung unméglich ist. Die Heizung
soll gut regulierbar sein, auch sind Schaugliser zur Kontrolle hinter den Kondens-
topfen vorteilhaft. Nicht dichthaltende Kondenstépfe verschlechtern den ther-
mischen Wirkungsgrad der Anlage.

Der Luftwechsel wird durch einen Ventilator bewirkt, dessen Platz sich meist
oben auf der Trockenkammer befindet. Ob er einblist oder absaugt, hangt von
der Luftfithrung ab. Die Menge der abgesaugten Luft richtet sich nach der zu
verdampfenden Wassermenge®. Der Ventilator ist dem Gegendruck der Appa-
ratur anzupassen. Sollen die neuzeitlichen Erfahrungen der Trockentechnik
auch fiir die Trockenkammer der Schlichtmaschine volle Beriicksichtigung
finden, so scheint es, als ob wir in den nichsten Jahren vollkommene Neu-
konstruktionen zu erwarten haben.

In der Abluft der Schlichtmaschinen steckt eine verhidltnismiBig groSe
Warmemenge, die meistens nutzlos entweicht. Da sie meist sehr stark mit Wasser
angespeichert ist, so kann man sie im Winter gut zum Heizen der Websile ge-

1 Verfasser stellte bei 2 Ventilatoren zweier verschiedener Firmen eine Leistung von
2200 bis 3000 m3 je Stunde fest.
2 Ist aber leider bei den meisten Konstruktionen nicht verdnderlich.
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brauchen, indem man sie direkt in die Sile leitet. Ein anderes Verfahren, das
namentlich dann am Platze ist, wenn die Abluft einen iiblen Geruch hat, gibt
Taenzer! an. Man erhilt trockene, reine, warme Luft, die wieder zum Trocknen
oder Heizen verwendet werden kann und hochgradiges warmes Wasser.

Abb. 66. Expansionskamm mit Hebe- und Senkvorrichtung in verschiedenen Ansichten von J, Kriickels, Zell.

Damit der Schlichter seine Apparatur gut iiberwachen kann, miissen an
verschiedenen Stellen Thermometer und Hygrometer mit geniigender Eintauch-

! Taenzer, P. Dipl.-Ing., Sorau: Heizung mit Abluft von Schlichtmaschinen. D.L.I.
1924 8. 715. :
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tiefe angebaut sein. Unbedingt notwendig ist auch ein Manometer, das dem
Schlichter iiber den Dampfdruck bzw. Dampftemperatur Aufschlul gibt.

Im Trockenraum befindet sich etwa 40 m Kettenlinge.

d) An der Trockenkammer ist die Teilvorrichtung angebaut, an die sich die
Aufbdumvorrichtung anschlieBt. Die Teilvorrichtung besteht aus einem seit-
lichen Gestell mit verstellbaren Halteeisen fiir die Teilstibe. Hinter den Teil-
stiben liegt das versenkbare Expansionsriet, welches die genaue Einstellung
der Kettenbreite auf die Kettenbaumbreite bewirkt. Abb. 66a, b und ¢ zeigen
in verschiedenen Ansichten einen Expansionsrechen der Firma J. Kriickels,
Zell. Es ist ein Zickzack- oder Scherenrechen. Die nadelspitzen Zahne sind in
Hartmetall eingegossen, so dafl ihre Befestigung eine sehr solide ist. Die Be-
dienung erfolgt vom Stand des Schlichters aus sowohl fiir die seitliche Ver-
schiebung als auch fiir die Expansion. Mit einem Handgriff kann der Rechen

unter die Ketten heruntergesenkt oder
in die Kette hineingestochen werden.
Hinter dem Rechen folgt das Zug-
walzenpaar, welches auch gleichzeitig
zum Messen der Kettenlingen mit be-
nutzt werden kann. Mit ihm verbunden
ist die Schmitzvorrichtung, welche das
Ende einer Gewebebahn kennzeichnet.
Zur Langenkontrolle verwendet man
Mefivorrichtungen nach Abb. 67. Der
voll zu baumende Kettenbaum wird in
Lager gelegt, von denen das eine mittels
Friktionsscheibe angetrieben  wird.
Dieser Antrieb bewirkt mit Hilfe des
die Kette festhaltenden Zugwalzen-
paares eine Zusatzspannung, sodafl
die Faden auf dem Baum fest auf-
gewickelt werden. Ferner sind durch
Gewicht anprefibare Druckwalzen vor-
handen, die die auflaufende Kette
gegen den Kettenbaum driicken. Kom-

Abb. 67. MeBvorrichtung zur Lingenkontrolle. men in einem Betriebe viele schmale

Ketten vor, so konnen die Schlicht-
maschinen auch mit Vorrichtungen versehen werden, die das gleichzeitige Auf-
biumen von zwei schmalen Ketten gestatten. Beim Aufbiumen macht der
Kettenbaum einen kurzen Hin- und Hergang, um eine leichte Kreuzung der
Faden zu erzielen und das Einschneiden der Faden zu vermeiden.

Ein Kettenbaumantrieb mit automatischer Friktionsspannung, vom Pre(3-
apparat aus, der Firma Sucker zeigt die Abb. 68a, b und c. Die Firma schreibt
dariiber: An Stelle der bisher allgemein iiblichen Friktionsspannung durch
Blattfeder mittels Gewindehandrad tritt eine Anspannung mittels Druckhebels.
Abb. 68a zeigt die Friktion in eingeriicktem, Abb. 68b in ausgeriicktem Zu-
stand, wihrend Abb. 68c eine Seitenansicht darstellt. Der Druck- oder Rollen-
hebel a ist im Punkt b einstellbar gelagert. Als Druckstange zum Anpressen
des Rollenhebels a dient eine Gewindespindel ¢ mit Handrad d, welche um den
Punkt e einknickbar gelagert ist. Wie aus Abb. 68a und b hervorgeht, bedarf
es nur einer kurzen Drehung des Hebels f, um die Friktion ein- oder auszuriicken.
Der Drehpunkt e ist verstellbar im Schlitz des Hebels g angeordnet, der mit
seinem anderen Hebelarm durch eine Rolle 2 und Zugstange ¢ in unmittelbarer



Verbindung mit dem auf der
Preflapparatwelle sitzenden
Hebel k steht. Bei der Abwérts-
bewegung des PreBapparats bei
voller werdendem Baum erhilt
der Hebel g durch die Abwirts-
bewegung der im Schlitz [ ge-
fithrten Rolle eine entsprechende
Ausschlagbewegungund bewirkt
demgemil eine Erhohung des
Anpressungsdruckes des Druck-
hebels a gegen die Reibscheiben
des Antriebes. Um die Zunahme
der Friktionsanspannung bei
zunehmendem  Kettenbaum-
durchmesser groBer oder ge-
ringer zu gestalten, kann der
Drehpunkt ¢ im Schlitz des
Hebelsf entsprechend eingestellt
werden.

Die Vorteile des neuen Ket-
tenbaumantriebes sind: 1. Be-
guemes und dabei feinfiihlendes
Einstellen der Friktionsspan-
nung wahrend des Ganges der
Maschine durch Drehen an dem
Handrad d. 2. Bei voller werden-
dem Kettenbaum wird die zur
Erzielung harter Kettenbdume
notwendig werdende erhohte
Friktionsanspannungselbsttitig
durch die Verbindung der Span-
nungsregulierung mit dem PreB-
apparat erzielt, wodurch gleich-
zeitig andererseits ein erhéhter
Anpressungsdruck des Pref-
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Abb. 68a, b, c. Kettbaumantrieb mit automatischer Friktions-
anspannung vom PreBapparat aus, von Gebriider Sucker.

Abb. 69. Spannungsregulierung fiir die Kettenspannung zwischen
Schlichtetrog und Biummaschine von Gebriider Sucker.
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apparats gegen den Kettenbaum stattfindet. 3. Zur Ausschaltung der Friktion
bei Baumwechsel wird lediglich der Hebel / von Hand umgelegt, die Frik-
tion ist damit freigegeben. Es wird also keineswegs durch Drehen an dem Hand-
rad d die anfangs eingestellte richtige Spannung verindert. 4. Die erhohte Frik-
tions- bzw. PreBapparatwirkung gestattet eine wesentliche Erhshung der auf-

Abb. 70. Riderkastenantrieb mit langsamem Gang von J. Kriickels, Zell.

zubdumenden Kettenlinge je Baum, ohne daB dabei iiber den Durchmesser
der Baumscheiben hinaus aufgebiumt wird, man erzielt dabei stets gleichméBig
harte Baume.

Die Einstellung des Kettenzuges ist eine der wichtigsten Arbeiten des Schlich-
ters, da bei zu weicher Biumung sich die Faden der einzelnen Lagen ineinander-
driicken und zur Verwirrung Anlafl geben, des anderen bei zu starkem Zug der
Kettenfaden EinbuBle an seiner Festigkeit erleidet.
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Streichbiirstbeziige sind auf Stahlwalzenkérper aufgeschraubt. Die Biirstwalzen
laufen in Kugellagern und sind positiv angetrieben. Sowohl seitlich als auch in
der Hoéhe verstellbare, mit Messing bezogene, in Kugellagern laufende Leit-
walzen ermoglichen es, die Kette gegen die Streichbiirsten mehr oder weniger
stark anzudriicken. Jeder Biirstwalze ist zwecks Reinigung eine langsam lau-
fende, einstellbare Putzwalze vorgebaut, welche ebenfalls in Zink gebunden ist
und Schweinsborsten besitzt. Dieselbe taucht in einen kupfernen Wassertrog
ein, die Reinigung vollzieht sich daher vollstindig automatisch. Eine NaB-
teilung mit drei angetriebenen Messing-
teilwalzen gestattet die Verteilung der
Kette. Die Teilung im Trockenteilfeld
der Baummaschine wird hierdurch sehr
erleichtert.

Uber die Wirkung des Biirstens sind
die Meinungen sehr geteilt. Riif! und
Kretschmer? weisen in ihren Biichern
an verschiedenen Stellen auf den Vorteil
hin, wohingegen eine namhafte Maschi-
nenfabrik den Anbau von Biirstvorrich-
tungen aufgegeben hat: ,,Durch die
Einschaltung der Biirstvorrichtung wiirde
der Weg fiir die Kette bis zum Eintritt
in den Trockenkasten verlingert und
damit die Leistung der Maschine ver-
ringert, da die Kette kalt und zudem
noch mit Wasser befeuchtet in den
Trockenkasten komme. Des weiteren
wiirde die Kette durch den Eingriff der
Biirste gern paarig und trockne folglich
unregelmiBig. Mit besserem Erfolg wiir-
den an Stelle der Biirsten einige Teil-
stangen angebracht.“

Bei dem Schlichten besteht der Ubel-
stand, daB leicht durch Ubertrocknung
die Kette einen trockenen, spréden Griff
erhilt, wodurch beim Weben viele Faden-
briiche entstehen. Dieser trockene, sprode

. . Griff wird durch die Drei- Walzen-

Abb. 72iain],)l;elgéslf:f;Bf%‘ﬁlftﬁ'_l?éfﬁﬁgl}f_ung der Befeuchtungsvorrichtung der Firma
Ciisters & Co., M.-Gladbach, beseitigt

(Abb. 72). Von den drei Walzen ist nur die unterste fest gelagert. Die
mittelste hat einen fein gravierten Kupfermantel, welcher durch die untere,
in Wasser laufende Tauchwalze gleichmiBig befeuchtet wird. Die untere Tauch-
walze und die obere Druckwalze sind mit Gummi iiberzogen. Durch die Gra-
vierung der mittleren Kupferwalze erhilt die getrocknete Kette eine absolut
gleichmédBige Feuchtigkeit, deren notwendige GréBe durch den einstellbaren
Druck der mittleren und oberen Walze einreguliert werden kann. Ein Antrieb
der Maschine ist nur notwendig, wenn die Kettenfadenzahl gering ist. Diese
ganze Befeuchtungsvorrichtung hat in der Kettenrichtung nur einen Raum

! Riif, Eugen: Die Schlichterei. Hartlebens Verlag 1928.
2 Kretschmer, Karl: Die Schlichterei in ihrem ganzen Umiange 2. Aufl. S. 185.
Wittenberg: Ziemsen-Verlag 1927.
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von 350 mm notwendig und kann bei jeder vorhandenen Schlichtmaschine
nachtraglich leicht eingebaut werden.

Aufstellung und Platzbedarf. Die Schlichterei soll in einem abgeschlossenen
Raume in der Nihe des Maschinenhauses untergebracht sein. Auch vermeide
man lange Wege zur Schirerei und zum Vorratslager. Fiir ausreichende Be-
wegungsfreiheit um die Maschine ist zu sorgen. Zum Beispiel benétigt eine
Schlichtmaschine mit 7 Trommeln einen Raum von ca. 100 m? Grundfliche.
Ein Raum fiir die Schlichtekocherei von ca. 6 bis 10 m? ist besonders zu beriick-
sichtigen.

Dampf- und Kraftverbrauch der Schlichtmaschinen. Die Firma Maschinen-
fabrik Zell i. W. J. Kriickels rechnet bei 200 cm Arbeitsbreite mit einem mitt-
leren Dampf- und Kraftverbrauch bei der:

Fiinftrommelmaschine ca. 145 kg je Stunde und ca. 5 PS8

Siebentrommelmaschine ., 190 ,, ,, » s s 6,5,
Neuntrommelmaschine ,, 245 ,, ,, »” w8 .
Elftrommelmaschine » 290 ,, ., » w95,

Im Mittel kénne man einen Dampfverbrauch bei 6 atii von 2 bis 2,5 kg je
1 kg geschlichteter Kette
zugrunde legen. Gebriider
Sucker geben fiir ihre Ma-
schine TDC 200 cm Walzen-
breite mit 9 Skeletttrom-
meln einen Kraftbedarf von
8 PS an. Der Dampfver-
brauch soll 2kg je 1kg
fertig getrockneter Kette
bei einer Dampfspannung
von etwa 6 atii betragen?.
Produktionsmenge. Uber
die Hohe der Produktions-
mengen sind schwer all-
gemeine  Angaben  zu
machen, da die Produk-
tionshéhe zu sehr von der
Kettenbreite, Fadenzahl
und Fadenstirke abhingt.
Es muB daher fiir jeden be-
sonderen Fall auf Grund
ganz bestimmter Ketten-
sorten nachgerechnet wer-
den, mit wieviel Schlicht-
maschinen man auskommt.
setz]:;e [é?fséléﬁi‘cﬁgfﬁé; Abb. 73a. Ansicht des (S;r(é%lri%ggerkgﬁléirer.SK 35a mit Pumpe von
geniigen einfache Gefife.
Das Kochen geschieht neuerdings meist ohne Druck. Abb. 73a und b zeigt
einen offenen Schlichtekocher mit mechanischem Riihrwerk und angebauter
Zirkulationspumpe. Die Pumpen haben meist keine Ventile, sondern gegen Siure

1 Verfasser maB gelegentlich bei einer Siebentrommelmaschine rund 120 kg je Stunde
Abdampf von 0,15 bis 0,18 atii. Geschlichtet wurde eine breite Baumwollkette, die aber
nicht die volle Breite der Maschine hatte. Zum Anheizen wurden rund 100 kg = ca. 9%
des Tagesverbrauches benétigt.
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unempfindliche Metallkugeln. Mit Hilfe dieser Pumpe kann man in einfacher
Weise die Schlichtmaschinen automatisch speisen. Die Bottiche werden aus
Fohrenholz angefertigt und haben zum Ablassen und Reinigen Perfektions-
hihne, bei denen Verstopfungen ausgeschlossen sind. Die Bottiche werden in
GréBen von ca. 200 bis 10001 geliefert. Eine Zirkulationspumpe aus Bronze
ist einer solchen aus Eisen vorzuziehen. Die Heizung geschieht direkt mittels
Kupferschlange. Wasseranschlu auch bei den Schlichtmaschinen zum Ab-
spritzen der Trogwalzen ist vorzusehen. Gestelle zum Aufbewahren der leeren
Kettenbdume zeigt Abb. 74. Zum Transport der leeren und vollen Kettenbdume
benutze man zweckmiflige Wagen oder Karren, auch hiille man die vollen
Biume in Schutztiicher aus
Ledertuch ein. In den letzten
Jahren sind von verschiedenen
Firmen Kettenbaumlager-
stdnder auf den Markt gebracht
worden, bei denen die Ketten-
bdume an eine Art Pater-
nosterwerk befestigt werden.
Dasselbe wird entweder mit der
Hand bewegt oder hat einen
elektrischen Antrieb. Abb. 75
zeigt einen derartigen Lager-
stdnder der Sorauer Maschi-
nenfabrik vorm. Wilh. Heckel,
Sorau/N.-L. Die Kettenbaume
werden entweder mittels Ket-
ten aufgehdngt, in schwingend
aufgehingte Muldenbleche
eingelegt oder durch einge-
fithrte Achsen gehalten. Bei
mehrstockigen Fabriken kann
der Kettenbaumlagerstander
auch als Transportmittel
durch mehrere Stockwerke
durchgefiihrt werden.

f) Die Schlichtmittel.
Abb. 78b. Schnitt des Schlichtekochers SK 35a mit Pumpe ) .
von Gebriider Sucker. Wie wir oben sahen, soll

das Schlichten die Héarchen
ankleben und den Faden méglichst glatt machen. Die hierzu notwendigen
Materialien teilt man ein in 1. Klebmittel, 2. weichmachende Mittel, 3. wasser-
anziehende Mittel, 4. antiseptische Mittel, 5. AufschlieBungsmittel fiir Stirke.
Als Klebmittel herrscht das Kartoffelmehl vor, welches in unaufgeschlossenem
und aufgeschlossenem Zustande benutzt wird. Aufgeschlossenes Kartoffelmehl
erscheint auch unter verschiedenen Phantasienamen im Handel.
Weichmachende und Gléatte gebende Mittel sind Seife, Talg, Wachs, Paraffin
und Glyzerin. Gleichzeitig erleichtern einige dieser Mittel das Eindringen des
Kleisters in das Innere des Fadens und vermindern das Abfallen der iuBeren
Schutzschicht beim Verweben. Soll die Ware im Stiick gebleicht werden, so sind
unverseifbare Zusitze, wie Wachs und Paraffin, nicht zu verwenden.
Als wasseranziehendes Mittel sollte man nur Glyzerin gebrauchen.
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Als antiseptisches Mittel wird Salizylsiure benutzt. Die Flotte darf aber
nicht sauer reagieren, da die Salizylsiure sonst zerfillt und keine Wirkung aus-
iibt. Mit Aktivin aufgeschlossene Schlichtflotten sollen keiner antiseptischen

Mittel zur Haltbarkeit be-
diirfen.

Als  AufschlieBungs-
mittel kann Aktivin! emp-
fohlen werden, da es das
Kartoffelmehl nicht bis
zum Dextrin abbaut. Auf-
geschlossene Flotten drin-
gen besser in den Faden
ein. Ist der Abbau weit
erfolgt, so dringt die Flotte
wohl in den Faden ein,
umhiillt ihn aber nicht,
so daB er beim Verweben
leidet und rauh wird.

Zum Zubereiten der
Schlichte wird das erfor-
derliche Quantum Stirke
zunichst mit wenigkaltem
Wasser angeriithrt, und
dann nach und nach das
weitere  notige  kalte
Wasser unter stindigem
Riihren zugegeben, bis ein
gleichméBiger Brei ent-
steht und keine Klimp-
chen mehr vorhanden
sind. Hierauf setzt man
so lange Wasser zu, bis
die gewiinschte Dick-
fliissigkeit vorhanden ist,
und kocht eventuell unter
Zusatz von Aktivin auf.
Zusitze 16st man geson-
dert auf und gibt sie der
kochenden Flotte zu. Man
kocht wunter stetigem
Riihren bis zur gewiinsch-
ten Konsistenz. Das Er-
hitzen soll grundsétzlich
nur ganz allmihlich er-
folgen, da bei zu rascher

Abb. 74. Kettenbaumlagerung.

Abb. 75. Kettenbaumlagerstinder der Sorauer Maschinenfabrik vorm.
Wilhelm Heckel, Sorau N.-L.

Erwirmung durch Klumpen- und Knollenbildung (Erschrecken der Stirke) die
Schlichtmasse unbrauchbar werden kann. Ofteres Wiederaufkochen ist zu ver-
meiden, da dadurch die dem Kleister innewohnende Klebkraft bedeutend herab-
gemindert wird. Beim Ansetzen der Schlichte achte man auf peinlichste Sauber-

1 Siehe Broschiire Aktivin in der Textilindustrie, Schrift Nr. 53 der Firma Chemische
Fabrik Pyrgros G.m.b. H., Radebeul-Dresden.
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keit der Apparatur, da durch Unreinlichkeit und alte Schlichtreste leicht die
Schlichte verderben kann. Gibt man alte, gute, aufgekochte Schlichte in den
Trog, so entferne man vorher die entstandene Haut.

Auf die Untersuchung! der Schlichtmittel kann hier nicht niher eingegangen
werden.

Obgleich in der Literatur eine Unsumme von Schlichtrezepten zu finden ist,
sollen hier nur einige wenige angefiihrt werden.

Die Anwendung? vieler Rezepte beruht nicht immer auf theoretisch iiber-
dachten und praktisch erprobten Grundlagen, sondern vielfach auf vermittelten
und iibernommenen Traditionen.

g) Schlichtrezepte.

1. Auf 1001 Wasser: Kartoffelmehl 4 kg, Rindertalg 0,3 kg, Glyzerin 0,5 kg,
Kernseife 0,05 kg, Salizylsdure 0,02 bis 0,04 kg.

2. Auf 1001 Wasser: Quellin® 1,25 kg, Leicogummi?* 0,10 kg, Seife 0,25 kg,
Salizylsdure 0,06 kg.

3. Schlichtrezept fiir weillgarnige Ware: 300 1 Wasser (Kondenswasser), Kar-
toffelstarke 32 kg, Diastafor als AufschlieBungsmittel 150 g; als weichmachende
Mittel: Paraffin 200 g, Japanwachs 200 g, Talg 100 g, Seife 100 g. Salizylsiure
50 g als Antiseptikum.

Vor der Verwendung fiir Leinengarne wird diese Schlichte mit Wasser im
Verhaltnis von ca. 1:4 verdiinnt.

4. Schlichtrezept fiir weigarnige Ware®: Wasser 150 1, Kartoffelmehl 4 kg,
Talg 3 kg, Glaubersalz 3 kg, Borax eine Handvoll, Blaue nach Farbe.

h) Der Arbeitsgang.

Die aus der Schérerei kommenden Ketten werden vor der Schlichtmaschine
in das Lagergestell eingelegt (Abb. 76) und an den Enden der in der Maschine
befindlichen Kette bzw. an einen Vorlaufer angekniipft. Nach Einpumpen der
Schlichte in den Trog stellt man die Maschine auf Kriechgang an und 1aBt die
Kette durch den Schlichtetrog laufen. Ist der Anfang hindurch, so werden bei
den Teilfaiden NaBteilstibe oder Streichriegel® in die Kette eingeschoben und die
Tauch- und Prewalzen heruntergelassen. Man achte auf gleichmaBigen Druck
der Prewalzen und halte die Schlichte im Trog auf gleich hoher Temperatur.
Nunmehr werden die Kettenbaume gebremst.

! Einfache Untersuchungsmethoden fithrt Kretschmer an in dem Kapitel ,,Einkauf
und Untersuchung der Schlichtmittel* seines Buches ,,Die Schlichterei in ihrem ganzen
Umfange®. Wittenberg: Ziemsen-Verlag.

Genaue Methoden finden sich bei Dr. W. Massot: Anleitung zur qualitativen Appretur-
und Schlichteanalyse. Berlin: Julius Springer 1911.

Heermann, P. Dr.: Farbereichemische Untersuchungen. Berlin: Julius Springer 1907.

Z Kretschmer: Die Schlichterei in ihrem ganzen Umfange 2. Aufl. S. 25. Wittenberg:
Ziemsen-Verlag 1927.

3 Kine wahrscheinlich durch Alkalien aufgeschlossene Kartoffelstirke der Firma Kan-
torowicz & Co., Chem. Fabrik, Breslau.

4 Feinstgemahlener, naturreiner Fruchtleim aus Johannisbrotkernen.

5 Weitere Schlichtrezepte fir Leinengarn: Kretschmer, C.: Die Schlichterei in ihrem
ganzen Umfange 1.Aufl. S.158f. Wittenberg: Ziemsen-Verlag 1909; 2. Aufl. S.213f.
Wittenberg: Ziemsen-Verlag 1927. Bottler: Die Appretur- und Imprigniermittel S.152.
Berlin: Berg & Schock 1906. Polleyn: Die Appreturmittel und ihre Verwendung S. 236, 240.
Leipzig: Hartlebens Verlag 1909.

¢ Von mancher Seite wird empfohlen, diese NaBteilstibe als Rollstabe ausbilden und
rotieren zu lassen.
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Die Kette gelangt in den Trockenraum, der inzwischen auf die fiir die Trock-
nung notwendige Temperatur gebracht sein muf. Damit die Leinenketten nicht
zu hart werden und Schniire bilden, mufl der Kettenweg zunichst iiber die
Skeletttrommeln gehen. LaBt man die Kette zum Schluf zwischen den Heiz-
kérpern durchlaufen, wie die Abb. 76 zeigt, so kann sie leicht iibertrocknet wer-
den. Nach Verlassen des Trockenraumes werden im Teilfeld durch die Kette
an Stelle der in der Schirerei eingelegten Teilbdnder Eisenstibe eingeschoben,
so daBl zwangslaufig jeder Faden von dem danebenlaufenden durch einen Teil-
stab getrennt wird.

Ist die neue Kette am Kettenbaum angekommen und dort befestigt, so hebt
man das vor den Zugwalzen befindliche Expansionsriet, wodurch die Ketten-
faden in das Riet einfallen. Bei Leinenketten hat es sich als praktisch erwiesen,
die Kettenfaden zu drei oder vier Fiaden in das Expansionsriet einzulesen!. Durch
Verstellen des Expansionsrietes wird die Kettenbreite genauestens auf die Baum-
breite abgeglichen.

Nach Einstellen der Kettenmef3- und Schmitzvorrichtung und Anstellen des
Ventilators sowie der Windfliigel und vielleicht auch Einschalten von gréBeren
Heizflichen kann die Kette mit der ausprobierten Héchstgeschwindigkeit laufen.

Abb. 76. Kettenfiihrung durch eine Lufttrocken-Schlichtmaschine.

Hierbei ist besonders auf die Harte der aufgebiumten Kette zu achten. Des-
gleichen ist die Spannung der Kette zwischen PreB3- und Zugwalzen dauernd zu
iiberwachen, evtl. ist ein Nachstellen bei dem Spannungsregulierungsgetriebe vor-
zunehmen.

Hat die Kette die gewiinschte Lénge erhalten (MeBeinrichtung setzt evtl.
die Maschine automatisch still), so stellt man die Maschine ab und kurbelt die
Tauchwalzen aus der Schlichte. Das auf den Kettenbaum laufende Endketten-
stiick wird nun in ein Klemmbrett eingespannt oder auf einen Streifen dunkles
Papier geklebt. Etwa 50 cm hinter dem Streifen resp. der Kluppe werden die Fiden
abgeschnitten, zu Bandern zusammengefat und am Kettenbaum durch Unter-
schieben unter eine Anzahl Faden der letzten Wicklungen des Baumes befestigt.
Die Klemmleiste besteht aus einer Leiste, die eine Nute enthilt. Mittels eines
diinnen Holzstabes, der Feder, werden die Fiaden in die Nute der Leiste hinein-
gedriickt und so festgehalten.

Die fertige Kette wird mittels Flaschenzuges aus der Maschine gehoben;
dann wird ein neuer, leerer Kettenbaum eingelegt. -Die Fadenanfinge der Kette
werden in die Schlitzlécher eingehidngt, die Tauchwalzen in die Schlichte ge-
kurbelt und die Maschine wieder in Gang gesetzt.

1 Siehe iiber Géangelriet im Abschnitt Schirerei Seite 38.
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Ist keine AnschluBpartie vorhanden, so wird die nicht verbrauchte Schlichte
in den Kocher zuriickgepumpt und die Abquetschwalzen sowie der Schlichte-
trog mittels Abspritzen von allen Schlichtresten befreit. Nachdem man einen
Vorlaufer an das Kettenende angekniipft hat, wird der letzte Kettenrest durch
die Maschine gelassen?.

i) Arbeitsleistung.

Die Arbeitsleistung der Schlichterei ist abhiingig von: 1. Art der Maschine,
2. Zustand der Maschine, 3. Art der Kette, 4. Arbeitspersonal, 5. der Arbeits-
anordnung und 6. den allgemeinen Arbeitsbedingungen, wie Temperatur, Liif-
tung, Luftfeuchtigkeit und Beleuchtung. ‘

Um eine optimale Arbeitsleistung festsetzen zu kénnen, muf3 zunichst die
theoretische untersucht werden. Diese ist bei der Schlichtmaschine von der
Trockenleistung abhéngig. Zum Beispiel fand Verfasser folgende Laufgeschwin-

digkeiten:
Bei Abdampf von 0,15 bis 0,2 atii und einer

Kettenbreite Geschwindigkeit
p- Min. p. Stunde

von 50— 60cm . . . . . . . . 10,0 m 600 m

, 60— 90cm . . . . . . .. 9,5 m 570 m

e 90—130cm . . . . . . .. 8,0 m 480 m

itber 130ecm . . . . . . . ... 50 m 300 m

Bei Frischdampf von ca. 3 bis 4 atii und einer

Kettenbreite Geschwindigkeit

p. Min. p. Stunde
von 50— 60cm . . . . . . . . 12,0 m 720 m
5, 60— 90cm . . . . . . .. 10,5 m 630 m
» 90—130cm . . . . . . .. 9,0 m 540 m
iiber 130cm. . . . . . . . . . 8,0 m 480 m

Vorstehende Daten stellten das Optimum dar, mit dem noch eine trockene
Kette unter den gegebenen Verhiltnissen zu erzielen war. Sie miissen daher
der Errechnung der optimalen Arbeitsleistung zugrunde gelegt werden.

Mittels Zeitstudien werden a) die Vorbereitungs-, b) die Einrichte- und ¢) die
Abriistezeiten untersucht.

Unter Vorbereitungszeiten verstehen wir das Wechseln der Zeitkarten, den
Transport der Biume zur Schlichtmaschine und das Kochen der Schlichte. Die
Einrichtezeit umfafit: das Einlegen und Ausrichten der Biume, Anlegen der
Bremsen, Anknoten der Ketten, Einpumpen der Schlichteflotte, Einfiigen der
Na@teilstabe, Einfiigen der Trockenteilstibe, Befestigen der Binder am Ketten-
baum, Einstellen der Zahler, Einschlagen und Einstellen des Expansionskammes,
evtl. Einlesen der Fiden in den Expansionskamm. Die Abriistezeit umfaBt:
Abstellen des Dampfes, Hochkurbeln der Tauchwalzen, Abschneiden und in
Knoten einschlagen der Kette, Herausnehmen der leeren Biume, Herausnehmen
der Teilstibe und Zuriickpumpen der Schlichte.

In der beigefiigten Tabelle sind einige gefundene Zeiten zusammengestellt,
wobei die Ketten der Breite nach in vier Klassen eingeteilt wurden.

Unter Beriicksichtigung dieser Tabelle und der oben angegebenen optimalen
Maschinengeschwindigkeit erhédlt man die optimale Arbeitsleistung.

Mittlere Verbrauchszeiten fiir das Vorbereiten, Einrichten und Abriisten beim
Schlichten von verschieden breiten Ketten:

1 Uber Kettenverlingerer siehe im Abschnitt Weberei Seite 92.
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Breite der Ketten
Arbeit 5060 | 61—90 |100—130 |iib.130 cm
Zeiten in Minuten und Zehntel- Mmuten
Zeitkartenwechsel . . . . . . . . . . . .. 2,5 2.5 2,5 2,5
Transport der Kette von der Schérerei zur
Schlichterei. . . . . . . . . . . . .. . 5,0 5,0 6,0 6,0
Ansetzen der Schlichte . . . . . . . . . . . 10,0 10,0 10,0 10,0
Vorbereitungszeit A:. . . . . . . . 17,5 17,5 18,5 18,5
Einlegen des Schirbaumes in das Gestell . 2,5 2,5 3,0 3,0
Anhingen der Bremsgewichte . . . . . . . . 1,0 1,0 1,0 1,0
Anbinden der Kette an den Vorlaufer . . . . 1,8 2,0 2,0 2,2
Anstellen der Schlichtpumpe . . . . . 0,5 0,5 0,5 0,5
Maschine auf Kriechgang einstellen . . . 0,1 0,1 0.1 0,1
Tauchwalze herunterkurbeln . . . . . . . . 0,3 0,3 0,3 0,3
NapBteilstab einschieben. . . . . . . . . 0,5 0,5 1,0 1,0
Kettenbaum in die Baummaschine emlegen 2,5 2,5 2,5 2,5
Baum reinigen, Scheiben auf Breite einstellen . 3,5 3,5 3,5 3,5
Bander in die Schlitzlécher einhdngen . . . . 1,3 1,3 1,5 1,8
Einlesen in den Expansionskamm . . . . . . 20,0 25,0 28,0 30,0
Teilstibe einsetzen. . . . . . . . . 3,5 3,5 4,0 4,0
Einrichtezeit B: . . . . . . . . . . 37,5 42,7 47,4 49,9
Maschine abstellen. . . . . . . . . . . . 0,1 0,1 0,1 0,1
Klebstreifen anlegen . . . . . . . . . . 1,5 1,5 1,8 1,8
Kette abschneiden . . . . . . . . . . . . 2,4 2,4 2,5 2,5
Baum herauspehmen . . . . . . . . . . . . 1,5 1,5 1,5 1,5
Kettenschutzdecke umlegen. . . . . . . . . 1,0 1,0 1,0 1,0
Schlichte zuriickpumpen . . . . . . . . . . 0,5 0,5 0,5 0,5
Walzen abspritzen . . . . . . . . . . . .. 1,0 1,0 1,0 1,0
Teilstabe entfernen. . . . . . . . . . . . . 1,2 1,2 1,2 1,2
Expansionskamm herunterstellen .. 0,2 0,2 0,2 0,2
Leeren Kettenbaum aus dem Lager heben .. 0,8 0,8 0,8 0,8
Abriisten am SchluBB der Partie C: 10,2 10,2 10,6 10,6
Summe A—C. . . . . . . . ... .. 65,2 70,4 76,5 79,0
Zeiten A—C in Stunden und Zehntelstunden . 1,1 1,2 1,3 1,3

Beispiel: Zwei Ketten 4 550 m mit einer Breite von 74 cm und Verwendung
von Abdampf zum Heizen der Trockenkammer.

100
570 = 1,95 Stunden

Zuschlag fiir Vorbereitungs- und Abriistezeit 1,20 Stunden
Gesamtzeitverbrauch = 3,15 Stunden

Die Dienstvorschrift. Es hat sich als zweckmiBig erwiesen, eine Dienst-
vorschrift fiir den Schlichter einzufithren. Die Unterteilung dieser Vorschrift
kann in folgender Form erfolgen:

A. Dienstbereich, Verhiltnis zu den anderen Dienststellen, allgemeine Vor-
schriften.

B. Vorschriften fiir die Arbeitsausfithrung: a) Vorbereitungsarbeiten, b) das
Schlichten selbst, ¢) SchluBarbeiten, d) Instandhaltung der Maschine, 1. Reinigung
der Maschine, 2. Olung der Maschine, 3. kleine Reparaturen, 4. Vorbeugende Ma8-

nahmen, e) Reinigung der Raume, f) Instandhaltung der Riume, g) Uberwachung
der gesamten Anlage.

C. Ausbildung und Weiterbildung.

Herzog, Technologie V/1, 3: Leinenweberei. 5

Maschinenzeit
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Die Beurteilung des Schlichteffekies kann eigentlich nur auf statistischem
Wege in der Weberei durch Vergleichen der Produktionsmenge erfolgen. Zerreif-
versuche geben keinen Aufschluf iiber die Giite des Schlichtens. Aus den von
Dr. Gensel® angewendeten Mikrotomschnitten kann man wohl unter dem Mikro-
skop die Schlichtwirkung erkennen, doch diirfte in der Praxis das Verfahren
wohl zu umstidndlich sein. Apparate zur Messung des Schlichteffektes sind bis
jetzt noch nicht bekannt geworden.

Frither wurde schon darauf hingewiesen, daB der Schlichteffekt nicht durch
ZerreiBversuche gemessen werden kann. Aus diesem Grunde hatte Dr. Neu-
mann? und zu gleicher Zeit der Verfasser einen Apparat konstruiert, der die
Scheuerfestigkeit des Garnes priifen soll. Abb. 77 zeigt den vom Verfasser kon-
struierten Apparat. Leider weichen die erhaltenen Einzelresultate sehr stark
voneinander ab. Es muB eine groBe Anzahl Fiden zerscheuert werden, da die
Zehner schon nicht mehr einwandfrei sind.

Abb. 77. Reibapparat.

Stduben Ketten beim Verweben, so ist die Schlichtung mangelhaft. Die
Schlichte hat nicht die richtige Klebkraft, da die Stirke nicht gut verkleistert
wurde oder einige Substanzen sich nicht innig genug verbanden. Die Kette soll
nach dem Schlichten méglichst sauber, ziemlich glatt und geniigend steif sein.

Zusammenfassung.

Zum SchluB des Kapitels ,,Schlichterei seien noch einige Punkte der ,,Zu-
sammenfassung‘‘ des Forschungsheftes 7 ,,Die Schlichterei der Baumwolle* von
Prof. Dr. P. Krais und Dr.-Ing. H. Gensel gegeben, sowie die Resultate der
Doktorarbeit ,,Uber die Schlichterei der Flachsgarne“ von Dr.-Ing. Giinther
Neumann, Dresden 1930.

Wenn sich die Arbeit von Dr. Krais und Gensel auch nur auf das Schlichten
von Baumwolle bezieht, so diirfte diese Zusammenstellung doch fiir die Leinen-
schlichterei duflerst wichtig sein.

! Krais, Paul Prof. Dr., und Dr.-Ing. Herbert Gensel: Die Schlichterei der Baum-
wolle. Forschungsheft 7, Deutsches Forschungsinstitut fiir Textilindustrie. Dresden 1927.

* Neumann, Ginther Dr.-Ing.: Uber die Schlichterei der Flachsgarne. Dissertation
Dresden 1930.
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1. Das Schlichten ist eine Impragnation des Fadens mit Schlichtmasse, unterstiitzt
durch eine Adsorption der letzteren an der Baumwollfaserwandung.

2. Die Faser bzw. das Lumen der Faser selbst wird bei Verwendung aufgeschlossener
Stiarke und bei einem sehr kleinen Viskosititsgrad der Schlichtflotte nur ganz selten durch-
drungen.

3‘.g Erhéhung des Dispersitiatsgrades der Stirke in der Schlichteflotte begiinstigt die
Umbhiillung und Durchdringung des Fadens mit Stéarke.

4. Erniedrigung des Viskositéitsgrades der Schlichtflotte bis zu einem gewissen Grade
begiinstigt die Durchdringung und Umhiilllung des Fadens mit Schlichte.

5. Bel zu niedriger Viskositdt wird der Faden nur durchdrungen, ohne umhiillt zu werden.

6. Zusitze von Netzmitteln zu Schlichtflotten, deren Stirke nicht aufgeschlossen ist,
wirken gut im Sinne der Umhiillung.

7. Zusitze von Netzmitteln zu Schlichtflotten, deren Stiarke mit Aktivin aufgeschlossen
ist, bewirken UngleichméBigkeit des Schlichteffektes.

8. Zusatz von 1% Leim zur Schlichtflotte sowohl unaufgeschlossener wie aufgeschlossener
Stérke wirkt sehr gut im Sinne der Umhiillung des Fadens mit Schlichte und der aufgenom-
menen Schlichtemenge.

9. Zusatz von geringen Mengen (0,5 % ) Talg wirkt nur ein auf die duferliche Beschaffenheit
der Garne, nicht auf den Grad der Umbhiilllung und Durchdringung.

10. Zusatz von groBeren Mengen (2%) Talg ist der Schlichtaufnahme durch den Faden
sehr hinderlich, auch bei Verwendung aufgeschlossener Stéirke.

11. Bei Verwendung von Gummiarten (Leicogummi, Tragant-Norgine) als Zusatz- bzw.
Ersatzmittel fir Stirke dringt der Gummi vollstindig in den Faden ein, wéahrend sich die
Starke schlauchartig als Umhillung um den Faden legt. Dabei ist es gleichgiiltig, ob die
Stirke aufgeschlossen ist oder nicht.

12. Unaufgeschlossene Weizenstiarke schlichtet besser als unaufgeschlossene Kartoffel-
starke.

13. Aufgeschlossene Weizenstirke durchdringt und umbhiillt den Faden sehr gut; bei
ihrer Verwendung miissen jedoch noch Zusétze zur Schlichte gegeben werden, die die Festig-
keit des Fadens erhohen.

14. Haake-W-Starke hat ungefahr dieselben Eigenschaften wie aufgeschlossene Weizen-
stirke. .

15. Die Menge der aufgenommenen Schlichte betrigt bei Verwendung von mit Aktivin auf-
geschlossener Starke durchschnittlich 36 % mehr als bei Verwendung unaufgeschlossener Stérke.

16. Bei Anwendung von mit Diastafor lgslich gemachter (abgebauter) Stirke wird der
Faden gut geschlossen. Auch die aufgenommene Schlichtmenge ist groB.

17. Gebleichtes Garn nimmt im Vergleich zu rohem nur etwa den dritten Teil von
Schlichte auf.

18. Die Festigkeit der Garne wird durch das Schlichten im giinstigsten Falle um 22 %
erhoht.

19. Die Dehnung der Garne wird durch das Schlichten um durchschnittlich 25% herab-
gesetzt.

20. Die Hygroskopizitat geschlichteter Garne ist bei relativ geringer Luftfeuchtigkeit
(unter 70%) kleiner als die ungeschlichteter Garne. Bei Luftfeuchtigkeit iiber 70% wird sie
bedeutend héher.

21. Ein gut geschlichtetes Garn soll von Schlichte gut umhiillt und durchdrungen werden.

22. Zur Beseitigung der kleinen aus dem Faden herausragenden Fiserchen ist die Ver-
wendung von Biirsten vorzuziehen.

23. Die Temperatur der Schlichtflotten kann nicht festgelegt werden.

24. Zu langes Erhitzen bzw. Kochen der Stirkeflotte ist zu vermeiden.

Resultate der Arbeit ,,Uber die Schlichterei der Flachsgarne® von Dr.-Ing. Giinther
Neumann!?:

1. Mit steigender Dinnfliissigkeit nimmt der Faden mehr Fliissigkeit auf, und es
bleibt weniger Stirke im Faden zuriick.

2. Stéirkeschlichte bedingt eine Verbesserung der ReiBfestigkeit und ein Nachlassen
der Dehnbarkeit, im allgemeinen je nach Menge der aufgenommenen Stirke.

3. Die Scheuerfestigkeit hangt von der Menge der vom Faden aufgenommenen Stirke
ab und wachst mit ihrer Zunahme.

4. Das Eindringungsvermogen einer Schlichte hangt, abgesehen von ihrer Diinnfliissig-
keit, auch von der Stirke des Walzendruckes ab.

5. Ist der Faden vollstandig von Stéirkeflotte durchdrungen gewesen, so tritt in trockenem
Zustande ein besonders groBes Nachlassen der Dehnungsfihigkeit auf.

6. Kalte Starkeschlichte besitzt anscheinend eine gréBere Klebkraft als heifle.

1 Dissertation Dresden 1930.
5*
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7. Leicogummi als Schlichte angewendet verleibt den Garnen eine gréBere Scheuer-
festigkeit, aber geringere ReiBfestigkeit und Dehnung als Stirke.

8. Weichmachende Mittel allein als Schlichte angewendet, lassen die Reilfestigkeit
und Bruchdehnung unter die Werte des ungeschlichteten Garnes sinken (Paraffin und Talg).

9. Talg verleiht dem Faden im Gegensatz zum Paraffin iiberhaupt keine Scheuer-
festigkeit. Kochsalzzusatz erhoht wohl die ReiBfestigkeit, vermindert aber die Dehnung.

10. Zusitze von Paraffin oder Tiirkischrotél zu einer Starkeschlichte setzen die Scheuer-
festigkeit herab.

11. Mit zunehmender Dicke des Starkeschlauches verbessert sich auch die ReiBfestigkeit bis
zu einem Maximum. Die Bruchdehnung wird von der Dicke des Starkeschlauches bestimmt.
Den Wert des ungeschlichteten Garnes erreicht sie bei ungefahr 2%. Mehr Stirke bildet dann
anscheinend einen allzu starren Verband und 148t die Dehnungsméglichkeit wieder sinken.

12. Die Scheuerfestigkeit nimmt beinahe direkt proportional dem Prozentgehalt an
Starke zu. Wenn die Stirke aufgeschlossen worden ist, so sind die Eigenschaften des
Fadens besser als bei gewohnlicher Starke. (VergroBerung der inneren Klebkraft.) Die
getrennte Benutzung von versteifenden und weichmachenden Mitteln, wie es der Hand-
weber vornimmt, 148t jede von ihrer besten Seite zur Geltung kommen.

13. Die Scheuerfestigkeit hingt nicht allein von der Glatte der Schlichtmasse in ein-
getrocknetem Zustand ab, sondern auch von der Harte.

14. Fir die Schlichtung wird empfohlen, méglichst mit aufgeschlossener Stirke ohne
Weichma,chelnde Mittel (Paraffin, Seife usw.) unter Verwendung der Wulstschlichtmaschine
zu arbeiten’.
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B. Die Weberei.

Einleitung. Wenn auch in den vorhergehenden Abschnitten mehrmals auf
die Bedeutung des Vorwerkes (Spulerei, Schirerei und Schlichterei) hingewiesen
wurde, so ist doch die Abteilung Weberei die wichtigste, ihre Einrichtung und
ihr Zustand haben den allergroSten EinfluB auf den Fabrikationsgang und auf
das Wohl und Wehe des ganzen Unternehmens.

Obgleich es bekannt ist, da die Flachsgespinste andere Eigenschaften haben
als die Baumwolle, so iibernahm man trotzdem den mechanischen Baumwoll-
webstuhl und im groBen ganzen die dort iiblichen Verfahren und beriicksichtigte
die geringe Dehnung und weit geringere Elastizitit der Flachsgarne in nicht
geniigender Weise. Wegen der auBerordentlich hoch liegenden mittleren Fe-
stigkeit, die nur von gehirtetem Stahl
iibertroffen wird, moéchte man ein leich-
tes Verweben mit wenig Fadenbriichen
erwarten. Das Gegenteil ist leider der
Fall, bedingt durch die geringe Deh-
nungsfahigkeit und Elastizitit sowie
Ungleichmi Bigkeit der Flachsgespinste.

Da nun die in der Leinenweberei
beniitzten Maschinen, Webstiihle, Fach-
maschinen usw. denen in der Baum-
wollweberei vorhandenen nicht allein
dhneln, sondern auch hiufig die
Maschinen die gleichen sind, kann
das Kapitel Weberei verhaltnismiBig
knapper behandelt werden, als es bei
der Bearbeitung des Vorwerkes not-
wendig war. Es soll jedoch soweit auf
die einzelnen Teile eingegangen werden,
als es einmal zum Verstdndnis des Ab-
schnittes erforderlich ist, und des ande-
ren, als es die Eigenart der Leinengarne
bedingt. Zum Abschnitt Weberei ge-
héren die Vorbereitungsarbeiten am
Webstuhl, der Webstuhl, die Fach- Abb. 78. Andrehen der Kettenfiden im Jacquardstuhl.
maschinen, Geschirre und Harnische,
die Anfertigung der Muster sowie die Nachseherei. Im Anschluf8 hieran sollen
einige Bemerkungen iiber die Wirtschaftsfiilhrung usw. gegeben werden.

1. Die Vorbereitungsarbeiten am Webstuhl.

Um die Ketten verweben zu kénnen, miissen sie mit der Fachmaschine in
Verbindung gesetzt werden; die Kettenfiden miissen in das Geschirr oder in
den Harnisch und in das Blatt eingezogen oder an schon vorhandene angedreht
oder angeknotet werden.

Bei den Geweben, welche man mit Schiaften herstellt, nimmt man diese
Vorbereitungsarbeiten meist aulerhalb des Webstuhles auf besonderen Gestellen
vor, und legt die fertig in die Schifte und in das Blatt eingezogene Kette in
den Stuhl. Bei Jacquardgeweben kénnen diese Arbeiten nur im Stuhle selbst
vorgenommen werden. Das Andrehen geschieht in den meisten Webereien noch
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mit der Hand, trotzdem zuverlissig
arbeitende selbsttitige Kettenan-
kniipfer! herausgekommen sind. Aller-
dings arbeiten diese selbsttitigen
Kettenankniipfer durch ihren auBer-
ordentlich hohen Preis nur bei gré-
Beren Webereien (vielleicht von ca.
400 Stiihlen an) wirtschaftlich. Die
alte und die neue Kette werden
nach Gleichlegung der einzelnen Faden

—)

Abb. 80. Einziehhaken.

.in zwei getrennten Kettenrahmen ein-
gespannt. Je ein alter und neuer
Kettenfaden werden durch die Kniipf-
vorrichtung zu einem Knoten ver-
einigt. Das Erfassen, Kniipfen, Weiter-
schalten und Abstellen bei Faden-
bruch erfolgt selbsttitig.
. o . Wie das Andrehen der Ketten-
Abb. 79. Eanleh?ﬂgigithg;enlfiz%Zﬁ.ln den Harnisch. fiden im- Jacquardstuhl erfolgt, zeigt
Abb. 78. Es werden dabei in einer
Stunde ungefihr 500 Leinenfiden an-
gedreht, besonders gute Andrehe-
rinnen bringen es auf 800 Fiden je
Stunde?. Es ist zweckmiBig, den An-
dreherinnen Talkum zum Einreiben
der Fingerspitzen zur Verfiigung zu
stellen. Nach dem Andrehen zieht
man die Kette durch die Litzen und
das Blatt und schneidet das nicht
brauchbare Kettenstiick, den Drohm,
ab. Ist keine alte Kette vorhanden,
so miissen die Kettenfiden zunichst
in das Geschirr oder den Harnisch ein-
gezogen werden. Das Einziehen der
Faden in den Harnisch wird von 2 Per-
sonen vorgenommen. Die eine steht
hinter dem Stuhl und reicht den
Faden hin (Abb. 79), die andere sticht
mit einer Nadel (Abb. 80) durch ein
Abb. 81. Einziehen der Kettenfiden in den Harnisch Litzenauge und zieht den Faden nach
T Ansicht von vorn. " vorn (Abb. 81). Es werden etwa

! Kettenkniipfmaschinen bauen z.B.: Oscar Fischer, Plauen i. V. Leistung: 250 bis
300 Faden in der Min.; Zellweger A.-G., Uster-Ziirich. Leistung: 120 bis 250 Knoten in der
Min.; Hermann Gentsch, Glauchau i. Sa. Leistung: 100 Andreher in der Min.

? Miiller, Ernst Prof.: Handbuch der Weberei S.713. Leipzig: Baumgirtner 1896.
1 Person kann auBerhalb des Stuhles an besonderen Andrehstiihlen, in welche die Geschirre
eingehdngt werden, in 10 Stunden 13000 bis 15000 Fiden andrehen.
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400 Fiaden in der Stunde eingezogen!. Sind die Kettenfiden im Geschirr ein-
gezogen, so folgt der Blatteinzug, Rieteinzug.

Bei der Bestimmung des Blatteinzuges ist Riicksicht zu nehmen: 1. auf
die Dichte der Kette, 2. auf die Dicke der Kettenfiden, 3. auf die Bindung.

= oW A T

=

Abb. 82. Automatischer Blattstecher.

Fiir die unter 1 und 2 angegebenen Gesichtspunkte gilt die Regel: Die Rohr-
liicke muf so breit sein, dal ein geknoteter Kettenfaden bequem hindurchgezogen
werden kann. Mit Riicksicht auf die Bindung wihlt man den Blatteinzug so,
daB der Blatteinzugsrapport mit dem Bindungsrapport aufgeht. Dem Weber
wird hierdurch das Einziehen gerissener Faden in das Blatt erleichtert, und der
Ware ein gutes Aussehen gegeben. Bei Atlasgeweben ist der Blatteinzug fiir den
guten Ausfall der Ware von sehr grofler Bedeutung, da sich hier, bei im Blatt
unpraktisch gewéahlter Verteilung der Kettenfiden, sogenannter Scheinképer durch

ungleichméflige Abstdande je zwei gehobener Ketten-

fidenim Gewebe entwickelt. Man zieht so wenig Féaden

in ein Riet, als méglich ist. Sind zuviel Fiden im Riet,

Abb. 83. Automatischer
Blattstecher in Verwen-
dung beim Geschirr. Abb. 84. Automatischer Blattstecher in Verwendung im Jacquardstuhl.

so entstehen sogenannte ,,Rietstreifen®, indem die Fiden eines und desselben
Rietes nahe aneinandergedringt bleiben, wihrend von einem Riet zum andern
ein merklich grofler Zwischenraum sichtbar ist; bei Leinwandbindung wird die
Ware ,,paarig”“. Beim Einziehen der Fiden in das Blatt leisten die Blattstecher
mit automatischer Weiterschaltung gute Dienste. Abb. 82 zeigt einen solchen
Blattstecher, Abb. 83, wie er bei Schiften, Abb. 84, wie er im Jacquardstuhl
verwendet wird. In einer Stunde werden mit demselben von 2 Personen etwa
1200 Faden eingezogen.

! Miiller, Ernst Prof.: Handbuch der Weberei S.713. Leipzig: Baumgirtner 1896.
2 Personen ziehen, ebenfalls auBerhalb des Stuhles, in 10 Stunden 10000 Fiden ein.
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2. Der Webstuhl.

Obgleich der mechanische! Webstuhl von E. Cartwright schon im Jahre 1785
bis 1787 konstruiert wurde, so hat er sich doch in seinen Grundziigen bis
auf den heutigen Tag erhalten, und sind nur verhiltnisméiflig wenige Verbesse-
rungen hinzugekommen. Die allgemeinen Grundsitze des Maschinenbaues sind
auch erst in den letzten Jahren im Webstuhlbau beriicksichtigt?. Besonders in
der Leinenindustrie haben sich die Verbesserungen?® sehr schwer Eingang verschafft.

In Deutschland hat besonders der englische Kurbelstuhl groBe Verbreitung
gefunden.

a) Das Gestell.

Das Gestell des Webstuhls besteht aus den beiden Seitenwidnden, die durch
Traversen, Riegel oder Baume und Geschirrbogen verbunden sind. Alle diese
Teile sind beim Leinenwebstuhl in der Regel kréftiger gehalten, als sie bei
den Baumwollstiihlen iiblich sind. Auch mufl man den Leinenwebstiihlen eine
groBere Tiefe? geben. Die unteren Traversen sind unter sich durch Quertraversen
verbunden. Die Webstiihle sollen auf dem FuBboden nicht allein vollkommen

feststehen, sondern sie sollen auch so
befestigt werden, daf ihre Gerdusche und
Stofle so wenig als moglich auf den FuB-
boden iibertragen werden. Es ist dem-
nach notwendig, eine Dampfung zwischen
Webstuhl und FufBboden einzuschalten.
Die von einer Seite® vorgeschlagene Be-
festigung durch impréignierte Filzscheiben
kann sich nicht bewahren, da der Filz
durch die Imprégnation (Pech und Ko-
Abb. 85. Webstuhlbefestigung auf Bohlenunterlage. IOPhonium) seine Elastizitit vollkommen
verliert. Die im Handel angebotenen
Spezialisolationen (Kork, Gummi usw.) sind entweder zu teuer oder isolieren

1 Da der Handwebstuhl im allgemeinen nur noch historisches Interesse hat, so soll
hier von einer Beschreibung abgesehen werden.

2 a) Vgl. Dr. Fritz Birkhofer, Krefeld: Tagesfragen im Bau von Webstiihlen und
Vorbereitungsmaschinen. Bediirfnisse, Wiinsche und Anregungen aus der Seidenweberei.
Z. VDI 1929 8. 279. ,,Zunichst bestehen diese in einer Reihe von allgemeinen Forderungen,
wie sie seit Jahren wohl iiberall an die Maschinenindustrie gerichtet werden, die aber fir
den Seidenwebstuhl erst in der allerletzten Zeit beherzigt worden und daher noch in weitem
Umfang ausbaufahig sind.*

b) Stein, Friedrich Dr.-Ing.: Die Weberei als Zweig der mechanischen Technik.
Mitt. des Niederrhein. Bezirksver. des VDI 1930 S.2. ,,Der mechanische Webstuhl von
heute zeigt schon an manchen AuBerlichkeiten, daB er nicht ausschlieBlich ein Geschopf des
Ingenieurs ist, wenigstens nicht in dem MaB, wie andere Arbeits- und Werkzeugmaschinen.
Neuerdings tritt an den Ingenieur immer mehr die Forderung heran, die Arbeitsweise der
Maschinen im Interesse der Wirtschaftlichkeit noch viel mehr an die Eigenart des Textil-
gutes anzupassen. Ohne erhebliche Verbesserungen in der konstruktiven Durchbildung
wie in der Auswahl der im Textilmaschinenbau verwendeten Materialien werden wir nicht
weiterkommen, insbesondere ist die Forderung nach méglichst geringer Masse der be-
schleunigten und verzogerten Getriebeteile heute durchaus noch nicht befriedigend erfiillt.

3 Dr.-Ing. e. h. Liidicke schreibt in Melliand Textilber. 1929 auf S. 110: ,,Wie sieht es
in den Leinenwebereien aus? Da sind noch in groBem Umfange Webstiihle im Betrieb,
die vor 50 und mehr Jahren gebaut wurden und die man heute noch gerade so baut! Hier
ist also von einem Fortschritt keine Rede.*

4 Miller, Ernst Prof.: Handbuch der Weberei. Leipzig: Baumgirtner 1896, weist
auf 8.521 auf die Bedeutung der Stuhllinge hinsichtlich der Fadenelastizitit als auch
des Faches hin. Verfasser stellte Wandtiefen von 95 bis 110 cm fest. Die Entfernung vom
Schwingbaum zum Brustbaum betrug hierbei 115 bis 145 cm.

5 Peter, S.: Filzunterlagen fiir Webstiihle. Melliand Textilber. 1929 S. 273.
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nicht besser wie die Befestigungsart Abb. 85, die sich im Betriebe des Verfassers
seit einer Reihe von Jahren gut bewdhrt hat. Hierbei werden die Webstiihle
auf Balken! geschraubt, die ihrerseits wieder durch besondere Schrauben am
Boden befestigt sind. Der Abstand zwischen diesen beiden Befestigungsschrauben
ist moglichst grofl zu nehmen2 Die Wirkung der Isolation kann man leicht
durch ein Stetoskop feststellen, das man in einer Entfernung von einigen Metern
auf den Boden aufsetzt.

Einen typischen Vertreter der schwereren Leinenwebstiihle zeigt die Abb. 86,
Modell 10 der Sidchsischen Textil-Maschinenfabrik vorm. Rich. Hartmann A.-G.,
Chemnitz.

b) Wellen und Lager.

Das Gestell tragt die Lager fiir die Kurbelwelle und fiir die Schlag- oder
Triebwelle. Die Lager sind meistens als gewéhnliche Gleitlager mit offenen

Abb. 86. Leinenwebstuhl der Sichsischen Textil-Maschinenfabrik vorm.Rich.Hartmann A.-G.,Chemnitz, Modell 10.

Ollschern ausgefithrt. Erst neuerdings wendet man den Lagern gréBere Auf-
merksamkeit zu, verbessert die Schmierung und baut Ringschmierlager oder
Kugellager ein. Auch bei den ilteren Konstruktionen sind die Lager meist
leicht austauschbar angeordnet. Von der schmiedeeisernen, zweimal gekrépften
Kurbelwelle gehen alle Bewegungen aus. Sie treibt durch 2 Stirnridder die Schlag-
oder Triebwelle im Verhdltnis 1:2 an. Der Schiitzenschlag bekommt von der
Schlagwelle seine Bewegung und vielfach auch die Fachbildung (Innentritt-
exzenter). '

¢) Der Antrieb.

Der Antrieb wirkt auf die Kurbelwelle. Die Webstiihle werden entweder
durch Transmission oder durch elektrischen Einzelantrieb angetrieben. Die Trans-
missionswellen konnen oberhalb oder unterhalb der Webstiihle liegen. Sie kénnen
ihre Bewegung direkt von der Kraftzentrale erhalten oder jeder Transmissions-

1 Bihring, F.: AuBerungen zu 5, Seite 72, daselbst S. 622.

2 Zum FestgieBen der FuBbodenschrauben kann zweckmiaBig ,,Roccarit genommen
werden, das von der Bayr. Metallgieflerei und Maschinenbau Albin Baumgartner, Miinchen,
Neuhanser Str. 49, geliefert wird.
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strang kann durch einen Elektromotor (Gruppenantrieb) angetrieben werden.
Dem Einzelantrieb gehért die Zukunft. Der Kraftverbrauch der Transmission
ist meist viel gréBler, als man im allgemeinen annimmt. Obgleich die Tourenzahl
des Webstuhles der Warenart, der Garnsorte und der Geschicklichkeit des Ar-
beiters angepafit werden muB, so findet man doch fiir diese Regelung, wie z. B.
die Stufenscheiben bei den Metallbearbeitungsmaschinen, keinen besonderen
Mechanismus bzw. haben sich die angebotenen nicht einfilhren konnen. Der
Grund ist darin zu suchen, dal bei den Metallbearbeitungsmaschinen die Ge-
schwindigkeit haufig geindert werden muf}, wihrend bei den Webstiihlen die
einmal eingestellte Geschwindigkeit fiir eine lingere Zeit beibehalten wird.

Die Ubertragung der Motorenkraft auf den Webstuhl kann durch einfache
Riemeniibertragung, Riemen mit Spannrolle, mit Wippe und durch Zahnrad
und Ritzel erfolgen. Beim Antrieb durch Zahnrad und Ritzel muB} ein elastisches

Bindeglied, Rutschkupplung, Fliehkraftkupp-
lung zwischengeschaltet werden, damit die
StoBe des Stuhles nicht auf den Motor iiber-
tragen werden. Die Elastizitit dieses An-
triebes erreicht man auch durch pendelnd
aufgehidngten Motorl. Der jetzt leider
immer noch notwendige Motorbock sollte
nur direkt am Webstuhl befestigt werden,
damit einmal der Motor die Schwingungen
des Stuhles mitmachen kann, des anderen
auch weniger Befestigungsarbeiten am Ful-
boden notwendig sind. Das zweckmiBigste
wire der Einbau des Motors in die Webstuhl-
wand selbst, wie dhnliche Konstruktionen im
Werkzeugmaschinenbau schon seit langem
iblich sind. Leider sind derartige Stiihle
noch nicht auf dem Markt erschienen, ob-

gleich ein solches Patent einer Elektrizitéits-

Abb. 87. Elektr. Einzelantrieb, Seitenwand  firma schon VOI‘]ieth.
mit angebautem Motor der Firma K. & A. . . .
Stephan G.m. b, H., Thurm i. Sa. Der elektrische Einzelantrieb durch Zahn-

rad und Ritzel gewihrleistet ein gleich-
méiBigeres® Laufen des Stuhles, als bei Transmissionsantrieb méglich ist. Ver-
fasser konnte eine hierdurch bedingte Erhéhung der Stuhlproduktion von
einigen Prozenten feststellen.

Als Stromart kommt wohl nur noch Drehstrom wegen der einfachen, betriebs-
sicheren Motoren und deren groBlen Anlaufmomentes in Frage. Als Spannung
diirfte eine solche von 380 Volt die zweckmiBigste sein. Im allgemeinen wird
bei Stuhlstillstand der Motor abgestellt. Doch kommen auch Konstruktionen
vor, wo der Motor bei stillstehendem Stuhl weiterlauft.

1 Uber Kupplungen siehe auch Prof. H. Repenning: Die mechanische Weberei. 2. Aufl.
S. 26f. Krayn 1921, der besonders die Fliehkraftkupplungen empfiehlt. Verfasser hat jedoch
bei schmalen Stiithlen auch mit einfachen preiswerten Rutschkupplungen der Firma K. & A.
Stephan G.m.b. H., Thurm i. Sa., Abb. 87, gute Erfahrungen gemacht.

2 Siehe den sehr interessanten Artikel von Dr. Fritz Birkhofer, Krefeld, in der Z.
VDI 1929 8. 279: Tagesfragen im Bau von Webstiithlen und Anregungen aus der Seiden-
weberei. Verfasser legt auch hier klar, daB alle bis jetzt auf dem Markt erschienenen Kupp-
lungen noch mehr oder weniger verbesserungsbediirftig sind.

3 Thiering, Oskar Dr.-Ing.: Die Getriebe der Textiltechnik. Berlin: Julius Springer
1926, gibt an, daB die Schwankungen der Tourenzahl bei Textilmaschinen im allgemeinen
2 bis 5% nicht iibersteigen sollen.
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Da die Leinenstiihle, besonders wenn sie mit Jacquardmaschinen versehen
sind, verhaltnismiBig viel Kraft verbrauchen, empfiehlt es sich, nicht allein
die Riemengeschwindigkeit durch groBe Riemenscheiben hoch zu wihlen und
breite Riemen zu nehmen, sondern auch, wie Abb. 88 zeigt, ein Untersetzungs-
getriebe (meist 2:1) vor der Kurbelwelle einzuschalten.

Da sich Stiihle fiir schwere Ware nur mit groBer korperlicher Anstrengung
von Hand aus drehen lassen, so werden bei manchen Stiihlen Riicklaufvorrich-
tungen eingebaut (z.B. beim Ruthardstuhl der Maschinenfabrik Tannwald,
Tannwald i. B6hmen).

Auf der Kurbelwelle ist ein Handrad aufgekeilt. Es dient einerseits zum
Einstellen des Stuhles, des andern zum Verbessern des gleichmaBigen Stuhl-
laufes. Die GroBe dieses Schwungrades soll dem Webstuhl und dessen Touren-
zahl angepaBt sein. Um die Schwungrider so schwer bemessen zu konnen,
wie sie im Hinblick auf die Schwere der zu erzeugenden Ware sein miissen,
befestigt die Firma Maschinenfabrik Tannwald, Tannwald i. Bshmen, ihre

Abb. 88. Schwerer Leinenstuhl der Sichsischen Textil-Maschinenfabrik vorm. Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz
mit eingebautem Untersetzungsgetriebe.

Schwungrader auf der Welle mittels Rutschkupplungen. Eine iibermiBige Be-
anspruchung der Wellen, Ladenstiitzen und Stuhlwinde beim Stecherstof3 wird
durch diese Anordnung vermieden.

d) Ausriickung und Bremsung.

Die Stuhlausriickvorrichtung befindet sich vorn am Stuhl und meistens an
jener Seite, wo der Antrieb liegt. Ein mit Handgriff versehener Hebel ist federnd
am Stuhl befestigt. Ist der Stuhl eingeriickt, so liegt dieser Hebel in einer am
Schiitzentisch befindlichen Rast. Beim Ausriicken schiebt dieser Handhebel mit-
tels Drehhebels und Riemengabel den Riemen auf die Losscheibe. Beim elektri-
schen Einzelantrieb wirkt er entweder auf einen Ausschalter oder auf eine Kupp-
lung. Da beim Ausschalten das Auslaufen schnell laufender Stiihle lange Zeit
beansprucht, wird bei manchen Stiihlen eine Bremsung eingebaut, die ebenfalls
vom Absteller betitigt wird. Haufig ist hierbei das Schwungrad als Brems-
scheibe ausgebildet, gegen welche ein durch Gewichte belasteter und vom Aus-
riicker betatigter Hebel driickt.
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e) Die Lade.

Die Lade (Abb. 89) gibt dem Schiitzen eine Fiihrung, nimmt ihn in der
Rubhestellung auf und schlagt den Schulifaden an die fertige Ware, damit das
Gewebe die erforderliche ,,Schufidichte‘ erlangt. Die Fiihrung des Schiitzens
ibernimmt der Ladenklotz und das zwischen Ladendeckel und Klotz in einer

Nute eingeklemmte Blatt. In der
Ruhestellung befindet sich der
Schiitze im Schiitzenkasten. Die
Bewegung der Lade erfolgt von
der Hauptwelle aus. Die Laden-
welle ist im Stuhlgestell gelagert
und trigt im Innern des Ge-
stells die Ladenstelzen, an denen
oben der Ladenklotz befestigt
ist. An diesem befinden sich seit-

. Abb.90a und b. Stellvor-
Abb. 89. Lade mit Antrieb, schematisch. richtung der Ladenstelzen.

wirts die Schiitzenkasten. Abb.90a und b zeigen eine Anordnung, wie die

Stelzen der Hohe nach verstellt werden konnen. Die Bewegung der Lade

soll so sein, dafl fir den Schiitzendurchgang entweder Stillstand derselben

oder doch ein sehr verlangsamter Gang eintritt. Ebenso soll das Riet nicht

gegen die Ware geschleudert, sondern langsam angeprefit werden. Die Vor-

wirts- und die Riickwirtsbewegung der Lade mufl langsam beginnen, dann

anwachsen und gegen Schlufl der Bewegung wieder

verlangsamt werden. Die Bewegung der Lade ge-

schieht zwangsliufig durch kiirzere oder ldngere

Kurbeln (Abb. 91). Deren Linge ist von Einflufl

auf den Ladenstillstand wihrend der Zeit der

Schiitzenbewegung iiber die Lade. Lange Schub-

stangen geben einen kurzen, kurze Schubstangen

einen langen Ladenstillstand. Ein wirklicher Still-

stand der Lade tritt nicht ein, jedoch ein stark ver-

langsamter Gang, besonders in hinterster Stellung.

Das Verhiltnis zwischen Linge der Kurbel und

Abb. 91. Kurbel mit Schubstange. ~ Schubstange betrigt z. B. bei den Hartmannschen

Stiihlen Modell 101 : 1,67 bis 1 : 3,86 bei einer Kurbel-

krépfung von 90 bis 70 mm und einer Schubstangenléinge von 150 bis 270 mm.

Auf Abb. 92 zeigt das obere Diagramm den Verlauf der Ladengeschwindigkeit.

bei einer Kurbelumdrehung an, welches dem Verhaltnis 1:2 entspricht, das
untere Diagramm den entsprechenden Verlauf der Beschleunigung.

Der Drehpunkt der Lade ist moglichst tief verlegt, um die auftretenden

Erschiitterungen so wenig als méglich auf die Lade zu iibertragen. Fiir schwere Ge-

webe verlegt man die Lagerung der Ladenachse nach riickwirts, sodaf3 die Laden-
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stelze beim Anschlagetwas vorniiber geneigtist, also beim Anschlag das Ladengewicht
mitwirkt, auch vergréBert man das Gewicht der Lade durch Eisenschienen, Winkel

usw. Die Kurbel- oder Schub-
stange, Abb.91, welche die Lade
mit der Kurbelwelle verbindet,
ist meist mit nachstellbaren
Bronzelagern versehen.

Der Kamm dient nicht nur
zur gleichméafigen Ausbreitung
der Kettenfaden in der Waren-
breite, sondern auch zum Her-
anschlagen des soeben einge-
tragenen Schufifadens an den
unmittelbarvorhergegangenen.
Die einzelnen metallenen Riet-
stabe werden mit Pech oder
Zinn verbunden. Zinnbund-
blatter benutzt man bei schwe-
reren Warensorten. Zur Scho-
nung der Kettenfiden wird
von einigen Firmen auf der
Ladenbahn vor dem Riet ein
Glasstab angebracht. Das Riet
muf mit der Schiitzenkasten-
hinterwand in einer Ebene
liegen. Der Winkel, den das
Riet mit der Ladenbahn bil-

Abb. 92. Diagramm der Ladengeschwindigkeit und
Ladenbeschleunigung.

det, mull genau mit dem entsprechenden Schiitzenwinkel {ibereinstimmen.
Mit Ausnahme der Leinenbindung 1i8t man den Fachwechsel dann ein-

treten, wenn die Kropfun-
gen der Hauptwelle im
Winkel von 45° schrig
nach vorne stehen, d. h.
der Anschlag erfolgt mei-
stens bei geschlossener
Kette. Man schligt aber
ofters bei offener . Kette,
d. h. so an, daB3 man den
Anschlag gibt, bevor neues
Fach gebildet ist, also
wahrend der Schuffaden
noch nicht von der hinter
ihm (nach dem Blatte zu)
gekreuzten Kette ein-
geschlossen ist.

Es kommen Laden mit

losem wund mit festem 4y 93 Schiitzenkasten eines Webstuhles Modell 10 der Sichsischen

Kamm vor. Laden mit
losem Kamm werden fiir

Textil-Maschinenfabrik vorm. Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz.

leichte Waren bei schnellaufenden Stiihlen verwendet, wihrend Laden mit
festem Kamm gewéhnlich fiir schwere Webstiihle mit langsamer Gangart in Ver-

wendung sind.
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Einen Schiitzenkasten zeigt Abb. 93. Die Gréfe desselben mull dem Schiitzen
angepallt sein. Er besteht aus der Schiitzenkastenvorder-, -hinterwand und End-
wand, Schiitzenkastenboden sowie Zunge und Leiste. In der Hinterwand befindet

o sich die drehbar gelagerte Zunge, auf welche der
[ | A 1] Stecherfiihler wirkt. Die Leiste ist an der Hinter-
wand befestigt. Um ein Herausfliegen des
i——l L @ Schiitzens aus dem Schiitzenkasten zu verhindern,
begrenzt die Leiste die Bewegung des Schiitzens
Abb. 94.  Schiitzenkastenzunge eines und des Pickers. Von ihrem guten Sitz hingt sehr
e podell 10 der Sachsischen viel fiir den richtigen Lauf des Schiitzens ab. Die
Hartmann A.-G., Chemnitz. Vogtlindische Maschinenfabrik A. G., Plauen im
Vogtld., bringt eine Lederpolsterung im Schiitzen-
kasten an, um den Schutzenverschlelﬁ zu verringern und das Absplittern des
Schiitzens unmoglich zu machen. Die Schiitzenkastenzungen sind aus Gulleisen
(Abb. 94) oder Holz; sie sollen die Flugkraft des in den Schiitzenkasten ein-
laufenden Schiitzens all-
méhlich abbremsen und ihn
bei der Weiterbewegung der
Lade festhalten. Thre Form
mubB so beschaffen sein, daf3
ein Brennen der Schiitzen
nicht eintreten kann, und
die Picker moglichst ge-
schont werden. Sie miissen
ein ruhiges, weiches Ab-
schnellen des Schiitzens zu-
lassen und dirfen seine
Flugbahn nicht &ndern. Im
andern Falle wiirde der
Schiitze schlenkern und aus
seiner Bahn fliegen. Durch
unsachgeméif3e Zungen wer-
den die SchuBkopse ,,ab-
geschlagen®, d. h. eine un-
nétig grofle Garnmenge
wird durch eine zu starke
Schiitzenbeschleunigung
abgezogen, was einen gro-
Beren Materialverlust und
schlechte Ware verursacht.

f) Der Schiitzenschlag.

In der Leinenweberei

Abb. 95. Der Oberschlag, schematisch. (Nach Miiller: Handbuch der kommen Ober- und Unter-

Weberel.) schlagstiihle vor. Fiir die

schwereren Qualitdten von

Handtiichern und Tischzeugen bevorzugt man die Unterschlagstiihle. Der

Schlag wird durch Exzenter oder exzenterihnliche Organe betitigt. Hierbei

ist die Schlagstirke von der Stuhlgeschwindigkeit abhingig, und zwar in der

Weise, dal mit zunehmender Geschwindigkeit des Webstuhles auch die Schlag-
stirke zunimmt.
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«) Der Oberschlag. Eine fiir schmale Stiihle leichter Bauart sehr gebriuch-
liche Anordnung fir Oberschlag ist durch Abb. 95 dargestellt. Die Schlag-

scheibe w wirkt gegen die auf
der Schligerwelle o sitzende
Rolle ¥ und dreht damit den
oben auf der Schlagerwelle sitzen-
den Schlagarm s, welcher durch
den Schlagriemen z mit dem
Schiitzentreiber ¢ in Verbindung
steht. Die Feder f dreht den
Schlagarm zuriick. Der Schlag-
stock s ist durch eine Kronen-
kupplung b verstellbar gemacht,
wihrend er auBlerdem auch
etwas seiner Lange nach verschieb-
bar ist.

{£) Der Unterschlag. Bei Leinen-
stithlen findet man eine Unter-
schlagvorrichtung, wie sie in
Abb. 96 dargestellt ist. Ein be-
sonderer Vorteil hierbei ist, da3

Abb. 96. Der Unterschlag, schematisch, bei Stiihlen Modell 10
der Sidchsischen Textil-Maschinenfabrik vorm. Rich. Hart-

mann A.-G., Chemnitz.

alle Schlagorgane auBerhalb der Stuhlwiinde sich befinden, wodurch ein Ab-
spritzen von Ol auf die Kette oder die Ware vermieden wird. Die Ober- oder
Kurbelwelle treibt durch Zahnradiibersetzung die Unterwelle im Verhiltnis 2 : 1

an. Auf den Enden der Unterwelle sitzt je
eine in Schlagkurbeln gelagerte Schlag-
rolle, die gegeneinander um 180° ver-
setzt sind. Paralle]l dem Stuhlgestell
ist an jeder Seite ein holzerner Schlag-
hebel (aus Esche, Hickory oder Ligno-
stone) angeordnet, der ungefihr in der
Mitte ein gufleisernes Schlagstiick tragt.
Der Schlaghebel ist durch eine kurze
Lederschlaufe, Schlagriemen mit dem
guBeisernen Fufistiick des Schlagarmes
verbunden. Driickt die Schlagrolle
den Schlaghebel nieder, so wird der
Schlagarm mit dem Picker stuhlein-
wirts bewegt. Die Bewegung wird
durch eine Fangvorrichtung, Prelleder
(Abb. 97), begrenzt. Nach Beendigung
des Schlages zieht eine Feder die Teile
wieder zuriick. Statt der Prellriemen
finden wir bei den Ruthardtstiihlen
der Maschinenfabrik Tannwald, Tann-
wald 1. B6hmen, einen elastischen
Schliagerpuffer.

Der Schiitze mul am Ende seines
Laufes elastisch aufgefangen und fest-

Abb. 97. Schlagbegrenzung fiir Unterschlagstiihle.

gebalten werden. Dieses geschieht einmal durch den Fangriemen, der den
Schliger abbremst, auf welchen der Schiitze aufprallt. Des anderen wird der
Schiitze durch die Schiitzenkastenzunge festgeklemmt.
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Der Schlag darf stets nur so stark sein, als fiir das sichere Laufen des Web-
stuhles erforderlich ist. Jedes Mehr an Schlagstirke ist schidlich und bedeutet
Verlust: vergroSerten Kraftbedarf und gréBere Abnutzung des Schlagzeuges
und Schiitzens.

Abb. 93. Andere Konstruktion des

Unterschlages. (Aus Prof. Ernst

Miiller: Handbuch der Weberei . X
8.702. Leipzig: Baumgéirtner1896.) Abb. 99. Schiitzen, schematisch.

Die Schwankungen in der Tourenzahl des Stuhles sind héchstens mit einigen
Prozenten nach oben oder unten, von der normalen aus gerechnet, zulissig.
Bei jeder Steigerung der Schlagstirke trifft der Schiitze zu heftig auf die am
Schiitzenkasten angebrachten Auffangvorrichtungen. Die Folge dieses heftigen
Anpralles wird sein, dafl der Schiitze entweder 1. so weit aus dem Kasten

Abb, 100. Fadenbremse durch Stdbe im Schiitzen. Abb. 101. Fadenbremse durch federndes Blech
im Schiitzen.

zurlickschnellt, dafl er beim nachfolgenden Schlag keine hinreichende Geschwin-
digkeit erhilt, also nicht zeitig genug in seinen gegeniiberliegenden Kasten
trifft, 2. nur ein wenig zuriickprallt und den SchuBfaden dabei soviel lockert,
dall in der Ware SchufBschlingen entstehen und 3. die SchuBspulen von der
Schiitzenspindel oder das Garn von der Spule abschleudert. Vermindert sich
andererseits die Tourenzahl, so erhilt der Schiitze keine hinreichende Flug-
geschwindigkeit, und der Webstuhl stellt ebenfalls selbsttitig ab.

Eine andere Konstruktion des Unterschlages zeigt Abb. 98.
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Die Maschinenfabrik Tannwald, Tannwald i. Bshmen, wendet bei ihren
Stiihlen einen patentierten federnden Prizisionsschlag an, der groStmégliche
Schonung des Schlagzeuges und der
SchuBlspule gewéhrleisten soll. Die
Schlaggebung erfolgt nicht durch ein
offenes Schlagexzenter, sondern die
Schlagrolle lduft in dem Nutengang
eirier Schlagscheibe. Die Bewegung des
Schlagzeuges erfolgt daher zwangs-
laufig.

v) Schiitzen und Schlagzeug. Der
Schiitze (Abb.99), der eine hinreichende

I A

Abb. 102. Picker fiir Unterschlagstiihle. Abb. 103. AbgepaBites Geschirrtuch mit 4 Kanten.

Schwere haben mulB, besteht aus hartem, trockenem Buchsbaum-, Weil3-
buchenholz oder Persimon, Kornel-Pockholz ohne Risse und Spriinge, auch
Lignostone hat sich gut bewahrt. Von der Anschaffung billiger Holzschiitzen
sehe man ab, da deren Holz leicht rauh und splitterig wird, wodurch viele Ketten-
fadenbriiche verursacht werden. Das
schlank zugespitzte Ende trigt einen
Metallbeschlag, um den Schiitzen ge-
gen Abnutzung zu schiitzen. Im In-
neren befindet sich eine aufklapp-
bare Spindel aus Stahldraht, auf
welche die SchuBspule aufgesteckt
wird. Der Schufifaden wird durch die
Fadenése und durch Bremsvorrich-
tungen (Abb. 100 und 101) gezogen, so-
daf} die erforderliche Schufadenmenge
wihrend des Schiitzendurchwurfes stets
in gleichméfiger Spannung abgegeben
werden kann, damit man eine gute
Kante erzielt und kleine von der Web-
fliche hervorstehende Schleifchen ver-
mieden werden. Die Schiitzen miissen
an den Seiten und auch an der Spitze
glatt erhalten Werden’ da sie .SOIlSt die Abb. 104. AbgepaBtes und kariertes Geschirrtuch mit
Kettenfiaden aufrauhen und mitnehmen 4 Kanten.
und sie selbst aus der Bahn fliegen. Es
ist daher ein hidufiges Anschleifen der Spitzen und Einreiben der AuBenseiten
mit Ol oder besser mit alkoholischer Schellacklésung (bei Lignostone nicht not-
wendig) sehr zu empfehlen.
Die Picker (Abb. 102) fiir Unterschlagstiihle werden aus lohgarem oder Chrom-
leder hergestellt. Die Lagen miissen iiberall ohne Zwischenriume gut aneinander-
Herzog, Technologie V/1, 3: Leinenweberei. 6
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liegen. Das Ende der dufleren Lage mufl dauerhaft verleimt sein. Zur Befestigung
sind zwei Niete mit Unterlegscheiben durch den Picker gezogen. Die duBere
Oberflache der Nietkopfe und der Unterlegscheiben darf nicht rauh sein und
nicht aus der Lederfliche hervorstehen.

Die Schlaglatten fertigt man aus gut abgelagerter Esche, Hickory oder Ligno-
stone an. Sie miissen der Langfaser nach geschnitten oder gespalten werden,
miissen feinfaserig sein und diirfen keine Aste besitzen.

d) Schiitzenwechselvorrichtung. Stiihle mit Schiitzenwechselvorrichtung wér-
den in der Leinenweberei fiir die Anfertigung von Kiichen-, Teller- und Gliser-
tiichern usw. (Abb. 103, 104) benutzt, bei denen zweifarbiger, héchstens drei-
farbiger SchuB} eingeschlagen wird. Die Vorrichtungen zum Wechseln des Schusses
sind genau dieselben, wie sie in der Baumwollindustrie verwendet werden; es
kann daher hier von einer Beschreibung abgesehen werden.

g) Mechanismus zur Erhaltung der Spannung und zur
Lingsbewegung der Kette.

a) Kettenbaumeinrichtung. Abb. 105 zeigt den Lauf der Kette in einem
Jacquardwebstuhl. Die Kette kommt vom Kettenbaum, liuft iiber den meist

Abb. 105. Lauf der Kette durch einen Jacquardwebstuhl.

beweglichen Streichbaum und geht durch Teilschienen, hinter denen sich auch
ein Kettenfadenwichter befinden kann. Darauf liuft der Kettenfaden zunichst
einzeln durch die Ose der Jacquardlitze und dann in Gruppen zwischen den
Stiben des Rietes, das sich in der Lade befindet; hier wird auch der Schuf
eingetragen. Das fertige Gewebe zieht sich iiber den Brustbaum und wird dann
durch den Sand-, Riffel- oder Schaltwerkbaum auf den Warenbaum aufgewickelt.

Der Kettenbaum ist an der Stuhlwand in Mulden oder durch eingeschobene
Achsen gelagert.

Trotzdem eine gleichmaflige Kettenspannung beim Verweben gefordert werden
muf}, findet man meist noch gewichtsbelastete Seil-, Ketten- und Bandbremsen
(Abb. 106), deren gutes Arbeiten vollkommen vom Geschick des Webers abhingt.
Obgleich Konstruktionen fiir automatische Bremsen schon vor Jahr und Tag
auf dem Markt erschienen sind, fangen sie jetzt erst an, sich in gréBerem MafBe
einzufithren. Bei groberen Garnnummern sollen Kettenbremsen zweckméiBiger
sein, bei feineren Seilbremsen. Die Seile sind elastischer, aber weniger haltbar
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als die Ketten, sie haben auch eine
groBere Reibungsfliche und gréferen
Reibungswiderstand. Ketten geben
leicht gefurchte Bremsscheiben. Ket-
tenbremsen soll man in der Leinen-
weberei hdufig finden. Sie haben den
Vorteil, daf3 sie eine starke Brem-
sung gestatten, den Nachteil, leicht
eine unegale Ware zu liefern, weil
jede Verunreinigung der Bremsfliache
eine Anderung der Kettenspannung
hervorruft. Dieser Nachteil kann je-
doch durch die Verbindung mit
einem positiven Warenbaumregulator
aufgehoben werden. Bandbremsen
(Abb.106) diirften in den meisten
Fillen den Ketten- und Seilbremsen
vorzuziehen sein.

Ein automatischer Kettenbaum-
regulator wird von der Vogtlindi-
schen Maschinenfabrik A.-G., Plauen,
an ihren Automaten angebracht
(Abb. 107). Die Webkette geht iiber
einen federnden Schwingbaum. Durch
eine durch Druckfeder a
erzeugte Federung wird
die Schaltung des Regu-
lators beeinflufit. Wird
die Kette zu locker, so
schaltet der Regulator
wenig oder nicht. Ist die
Spannung der Kette zu
groB, so schaltet er viel,
und zwar $o lange, bis die
Spannung erreicht ist,
die das Gewebe verlangt, .
und zwar jene Spannung,
welche schon beim ersten
halben Meter Waredurch
die regulierbare Druck-
federaeingestellt worden
ist. Die Schaltung des
Regulators erfolgt durch
das aufder Schlagexzen-
terwelle aufgeschraub-
ten Schlagexzenter b.
Dieses Exzenter beté-
tigt einen Schalthebelc,
an welchem eine Schalt-
falle d befestigt ist.
Diese Falle wiederum
setzt durch den Zahn-

Abb. 106. Kettenbaum mit Bandbremse.

Abb.107. Automatischer Kettbenaumregulator der Vogtlindischen

Maschinenfabrik A.-G., Plauen i. Vogtld.
6*
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kranz eines Wechselrades e ein weiteres Zahngetriebe f—g in Tétigkeit, wodurch
dann das Drehen oder Nachlassen des Kettenbaums bewerkstelligt wird.
Der Kettenfaden wird also nachgeschoben. Infolgedessen ist eine auBerordentlich

Abb. 108. Kettenbaumregulator der Maschinenfabrik Riiti, schematisch.

groBe Schonung der Kettenfaden moglich. Die am Anfang der Kette eingestellte
Spannung bleibt bis zum leeren Baum immer ein und dieselbe. Ahnlich arbeitet
der Kettenbaumregulator der Maschinenfabrik Riiti (Abb. 108). '
Bei besonders schweren Geweben (Segeltiichern usw.), die einer sehr starken
Kettenbaumbremsung bediirfen, bringt man zwischen Kettenbaum und Schwing-
baum noch eine meist drehbare Walze an
(Abb.109), um welche die Kette gefiihrt wird.
Um die Kette beim Verweben zu
schonen, macht man héufig den Streich-
baum beweglich bzw. nachgiebig. Der
Streichbaum wird hierbei durch eine auf
der Kurbelwelle sitzende exzentrische
Scheibe positiv. bewegt. Der Hub des
auf dieser Scheibe gleitenden Schwingbaum-
hebels muf3 der Fachhshe angepalit werden,
da die Kette bei geoffnetem Fach keine
grofBere Spannung zeigen darf als bei ge-
schlossenem. Die Bewegung ist derart, daf
einerseits eine Verminderung der Faden-
spannung bei gedffnetem Fach eintritt,
andererseits aber das Straffhalten der Kette
B S Anschlagen des Blattes bewirkt wird.
In Abb. 108 ist ein Streichbaum abgebildet,
der durch Federspannung mehr oder weniger nachgiebig eingestellt werden kann.
Es ist zur Fachbildung vorteilhaft, wenn der Streichbaum vom Warenrand
moglichst groflen Abstand hat, da dann das Garn auf seine Elastizitit weniger
beansprucht wird.
Der Streichbaum ist in der Héhe verstellbar, um der Kette gegen den Brust-
baum einen geneigten Lauf geben zu koénnen. Ein besonders dichtes Gewebe
wird am leichtesten erhalten, wenn die Kette stirker geneigt ist.
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Die Kreuzschienen, Teilruten oder Gelesestibe begiinstigen das fiir eine
reine Fachbildung notwendige gute Auseinanderspringen bzw. Teilen der
einzelnen Faden der Kette und erleichtern das Aufsuchen und Einziehen
zerrissener Kettenfiden. Sie be-
stehen aus diinnen, linsenférmigen
Holzstiben, die héufig zur Ver-
minderung der Fadenreibung mit
Blech iiberzogen sind und zwi-
schen Schwingbaum und Schaft
bzw. Harnisch zwischen die Ketten-
fiden eingeschoben werden und da-
durch die Linge des Hinterfaches
festlegen. An ihren Enden werden
sie mittels kurzer Schniire mitein-
ander verbunden; damit sie bei
der fortschreitenden Kette nicht
mit nach vorn gehen, sind sie
am Schwingbaum ebenfalls mit
Schniiren oder Riemchen befestigt.

Meist werden zwei Kreuzschienen

verwendet ; wo dichte Ketten ver-

arbeitet werden, nimmt man 3

oder 4. Fiir leinwandbindige Ware

hat sich die Benutzung von drei Abb. 110. Zweiter Kettenbaum fiir Namenstreifen.
Kreuzschienen bewéhrt.

Sollen in Wischtiichern oder Handtiichern mit einfachen Bindungen (z. B.
Leinen- oder Gerstenkornbindung) Namenstreifen mit einer kleinen Jacquard-
maschine eingewebt werden, so ist es zweckméiBig,
die Faden des Jacquardstreifens auf einen kleinen
Kettenbaum besonders aufzubiumen, der oberhalb

Abb. 111. Positiver Warenbaumregulator, schematisch. (Aus Abb. 112. Riffelbaum mit gewichts”
Repenning: Diec mechanische Weberei. Berlin: M. Krayn1921.) belastetem Warenbaum, schematisch.

des anderen Kettenbaumes gelagert ist (Abb. 110). Da die kurzflottenden Bin-
dungen sich stirker einweben als die langflottenden der Nameneinwebung, so
ist auch fiir jede Art eine besondere Bremsung notwendig.

B) Schaltwerk. Die fertige Ware wird durch einen positiven Regulator
(Abb. 111) auf den Warenbaum aufgewickelt. Der Warenbaum erhélt seine
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Bewegung durch den Riffelbaum, der seinerseits von der Lade aus mittels Zahn-
rider, Wechselrdder, Schaltrader und Schaltklinken angetrieben wird. Gewichte
oder Federn driicken den Warenbaum an den
Riffelbaum (Abb. 112). Die Schnelligkeit des
Kettenabzugs wird durch verschiedene GroéBen
der Schaltrader und des Schalthebels (Hebel

Abb. 113. Der Schiitzenwichter, schematisch, Abb. 114. Der Schiitzenwiichter, schema-
von hinten. tisch, von vorn.

schaltet ein oder mehrere Zihne) eingestellt. Eine Gegenklinke verhindert
das Zuriickgleiten der Kette. Diese Klinke kann durch eine Ubertragung vom
Weber ausgeschaltet werden, wenn er wegen Fehler die Kette zuriick auf den
Kettenbaum aufwinden oder bei

SchuBlbruch die fertige Ware

etwas nachlassen muf.

Abb.115. Der Schiitzen- .
wichter, schematisch, Abb. 116. Blattauswerfer. (Aus Dr.-Ing. P. Leis: Der Webstuhl.
Schnitt. Stuttgart: Franckhs Technischer Verlag, Dieck & Co.)

h) Sicherheitsvorrichtungen.

In den vorhergehenden Abschnitten sind jene Stuhlorgane beschrieben
worden, die zur unmittelbaren Herstellung der Gewebe notwendig sind. Um
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jedoch ein einwandfreies Laufen des Stuhles zu gewihrleisten, um Bruch beim
Versagen von Mechanismen zu vermeiden und um den Weber zu entlasten,
sind von Anfang an Sicherheitsvorrichtungen konstruiert worden und sind im
Laufe der Zeit eine ganze
Reiheneuer hinzugekommen.
a) Der Schiitzenwichter.
Bleibt der Schiitze aus
irgendeinem Grunde im Fach
stecken, so wiirde die Kette
beim Zugehen des Faches
stark beschddigt werden,
wenn nicht eine Vorrichtung
den Stuhl sofort abstellen
bzw. ein Zugehen des Faches
unmoglich machen wiirde.
Eine unterhalb des Laden-
klotzes  gelagerte = Welle
(Abb. 113 und 114) wird mit-

tels Fiihler durch den in ) . )
d Schiit kast inl Abb. 117. Schiitzenblockierung der Aktiengesellschaft der Eisen-
en ochutzenkasten emnlau-  ynd Stahlwerke vorm. Georg Fischer Werk: Maschinenfabrik

fehden Schiitzen so gedreht, Rauschenbach A.-G., Schaffhausen, Schweiz. Ansicht.
daB die an den Enden der
Welle angebrachten beiden Stecher (Abb. 115) frei iiber die ihnen gegeniiber-
stehenden Anschlige, ,,Frosche®, hinweggehen. Befindet sich kein Schiitze im
Kasten, so wird der Stecher nicht gehoben, er st6Bt also gegen den Anschlag
(Abb. 114). Dieser ist einerseits mit dem Ausriicker verbunden, so dafl er den
Stuhl beim AnstoB des Stechers abstellt. Andererseits wirkt er mittels starker
Blattfeder (Abb. 115) et-
was gleitend auf die Stuhl-
wand, so daB er die Lade
aufhiltunddiesenichtzum
Anschlag kommen kann.
Fliegt der Schiitze aus
seiner Bahn, so wiirde wohl
die Kette nicht beschidigt
werden, jedoch wiirden
durch Nichteintragen der
SchuBfiden  Fehlstellen
in der Ware entstehen.
Auch in diesem Falle stellt
natiirlich der Schiitzen-
wiachter den Stuhl ab.
Zum gleichen Zweck

werden bei leiChteren Abb. 118. Schiitzenblock Ak lischaft der E
. N Abb. 118. Schiitzenblockierung der tiengesellsc er Eisen- und
Stithlen  Blattauswerfer Stahlwerke vorm. Georg Fischer Werk: Maschinenfabrik Rauschen-

(Abb‘llﬁ) angebracht.Das bach A.-G., Schaffhausen, Schweiz. Schnitt.

Blatt ist dann am Laden-

deckel drehbar gelagert und durch entsprechende Federverbindung an dem
Ladenboden festgehalten. Die Federverbindung ist so gestaltet, daf sie in der
vorderen und hinteren Endlage der Lade starr ist, in den Zwischenlagen je-
doch nachgeben kann. Der steckengebliebene Schiitze kann daher das Blatt
zuriickdriicken.



88 Die Weberei.

3) Schiitzenblockierungen, Stuhlentlaster. Zur Sicherung gegen Schiitzen-
schlige mufl die Feder der Stecherwelle stark gespannt sein. Diese Federkraft
mufl sowohl beim AbschieBen als auch beim Einlaufen des Schiitzens in den
Schiitzenkasten unter viel Reibungskraft iiberwunden werden. Die Schlag-
organe miissen sich daher beim AbschieBen des Schiitzens stirker spannen.

Der hierdurch bedingte stirkere Schiitzenschlag
ruft einen unnétigen Kraftbedarf und Material-
verschleil an Pickern, Schlagarmen usw. hervor.
Es sind nun eine ganze Reihe von Vorrichtungen
konstruiert worden, die den oben erwihnten Feder-
druck im Augenblick des Schiitzenaus- und -ein-
laufens aufheben. Ein weiterer Vorteil der Web-
schiitzenentlaster ist das Uberwachen der Web-
schiitzenbeschleunigung. Sie kann so eingestellt
werden, dafl der SchuBkops und der Faden mog-
lichst geschont wird, so dafl das Abschlagen der

SchuBkopse vermieden wird.
Eine Schiitzenblockierung, die sich in der
o Praxis sehr gut bewahrt hat, zeigen Abb. 117 und
Abb. 1192 e amelsicherung der 118 der Aktiengesellschaft der Eisen- und Stahl-
werke vormals Georg Fischer Werk: Maschinen-

fabrik Rauschenbach, Schaffhausen (Schweiz).

Die Druckstange 1, im Lagerbolzen 2 drehbar gelagert, wird durch die Steuer-
gabel 3 bei hochster Stellung des Kurbelarmes zuriickgedriickt. Dieser Druck
wirkt durch den Druckkopf 4 mit Bolzen  und Rolle 6 auf den Blockierbiigel 7.
Bei Festblattstiihlen gibt der Nocken 8 den Stecherhebel frei, so daB dieser in
gewohnter Weise auf die Holzzunge driicken kann. Bei Losblattstiihlen wird
durch eine Torsionsfeder 9 mit Driicker 10 der nétige Druck auf die Zunge

ausgeiibt. Bemerkenswert ist die Selbst-

bremsung des Schiitzens in der Weise,

daBl der ankommende Schiitze durch

den einwirtsgehenden Blockierbiigel 7

seine Spitze selbst endgiiltig abbremst,

ohne in den Picker einzudringen. Ver-

schiedene Stellschrauben erméglichen

eine prézise Regulierung der Blockierung.

Die ,,Ent‘‘-Blockierung erfolgt in um-

gekehrter Weise beider Abwirtsbewegung

des Kurbelarmes. Bei Festblattstiihlen

wird der Stecher durch den Nocken &

soviel als nétig gehoben, wodurch die

Zunge entlastet wird, soda der Schiitze

Abb. 120. SchuBfadenwichter, schematisch. frei von Druck und Reibung den Kasten
verlassen kann. Bei Losblattstiihlen er-

folgt die Entlastung der Zunge durch Abheben des Driickers 10 durch die
Druckstange 1. Als Vorteile werden aufgefithrt: 3- bis 4mal lingere Gebrauchs-
fahigkeit der Picker, Wegfall der Fangriemen, regelmiBiger, stoBfreier Gang
des Webstuhles bei vermehrter Schonung der Schlagorgane, Wegfall des soge-
nannten Anschlagens oder Einstechens bei Festblattstiihlen, da der Schiitze
nie zuriickprallt und auch Witterungseinfliisse keine Rolle mehr spielen, Er-
hohung der Tourenzahl des Webstuhles um 10 bis 15%. Der Schiitze wird
im Kasten stets an der genau gleichen Stelle fixiert. Dieser Umstand ist speziell
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fiir Automatenstiihle sehr wichtig. Das Abschlagen oder Auseinanderrutschen

der Kopse wird vermieden.

Einen einfachen Winkel nach Abb. 119a und b bringt die Firma Caspar

Honegger, Riiti, an ihren Stiihlen an,
um das Flattern und Uberspringen des
Stechers zu verhindern.

) Der Schuifadenwiichter (Abb.120)
setzt den Stuhl still, wenn die Spule
im Schiitzen abgelaufen oder der SchuB3-
faden gerissen ist. Eine Schufigabel ist so
angeordnet, daf sie bei vorderster Stel-
lung der Lade in die Schufbahn hinein-
reicht und durch den vorhandenen
SchuBfaden nach unten gedriickt wird.
Hierdurch geht ihr Haken in die Héhe,
sodaB der Hammer nicht anfassen kann.
Dieser erhilt mittels eines auf der Vor-
gelegewelle sitzenden Exzenterseine hin-
und hergehende Bewegung. Die SchuB-
gabelistan einem drehbaren, einseitigen
Hebel befestigt, der auf den Absteller
wirkt. Ist nun kein SchuBlfaden vorhan-
den, so bleibt die SchuBigabel waage-
recht liegen und wird dann durch den
Hammer zum Brustbaum hin bewegt.
Dadurch springt der Abstellhebel aus
seiner Rast und riickt den Stuhl aus.
Hierbei wird gleichzeitig durch einen
am Hebel liegenden Finger die Gegen-
klinke des Regulators ausgehoben, so
daB dessen Schaltung aufhért. Dieser
GabelschuBlwichter wirdim allgemeinen

Abb. 122, Breithalter-Ringtempel der Firma
Karl Schulze vorm. Schulze & Lehrmann,
Chemnitz.

Abb. 121. Pendelndes Fangnetz als Schiitzenfinger.

Abb. 123. Im Webstuhl eingebauter Breithalter und
Meterzidhler der Firma Irion & Vosseler, Schwen-
ningen a. N.

nur auf einer Seite des Webstuhles angebracht. Seine Wichtertitigkeit er-
streckt sich daher nur immer auf zwei eingetragene Schiisse.
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d) Die Kettenfadenwichter haben sich wohl erst durch die automatischen
Stiihle mehr eingefiihrt, obgleich das erste Patent auf diese schon im Jahre 1786
von Cartwright genommen wurde.

Abb. 124. Webeblatt-Biirstmaschine ,,Rotorex‘ Fabrikat Vollenweider, Vertrieb
durch Alfr. Baumann, Metzingen.

Bei allen Schaftstiihlen diirfte wohl ein Kettenfadenwichter zu empfehlen
sein, da er die Nesterbildung, die dort bei jedem gerissenen Kettenfaden bei
weiterlaufendem Stuhl fast immer eintritt, verhindert. Leider existiert fiir Jac-
quardstiihle noch kein zuverlissig wirkender Kettenfadenwichter. Reifit bei
den Jacquardstiithlen ein Faden, so schlingt er sich hiufig um die nichsten

Kettenfiden. Da nun die

Bewegung der Harnisch-

faden der Jacquardma-

schine nicht zwangsliufig

ist, und die Gewichte und

Reiter auch nicht allzu

schwer genommen werden

konnen, so behilt der zer-

rissene Kettenfaden, der

sich um die néichsten

Fiden geschlungen hat,

haufig seine Spannung

bei, so dafl die Wachter-

wirkung illusorisch wird.

Bei vielen Systemen

wird die Wachterwirkung

Abb.125. Webeblatt-Biirstmaschine, einfacheAusfithrung (Mot or Siemens- durch Lamellen bewirkt,

Schuckertwerke A.-G.). die von den Kettenfiden

getragen werden. Bei

Fadenbruch fallen sie tiefer und leiten dadurch auf mechanischem oder elek-
trischem Wege die Ausriickung des Webstuhles einl.

In letzter Zeit biirgern sich fiir verschiedene Zwecke die in den Schiften selbst
eingebauten Kettenfadenwichter (Geschirrwichter) immer mehr ein.

1 Aus Platzmangel kann leider auf die Kettenfadenwichter nicht niher eingegangen
werden.
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¢) Die Schiitzenfiinger. Wenn auch bei gut vorgerichteten und gut instand-
gehaltenen Stiithlen der Schiitze verhdltnismiBig sehr selten seine Bahn ver-
lassen wird, so kommt dieses bei dicht gestellten Leinenketten doch héufiger
vor als bei leichteren Baumwollgeweben. Es sind daher sicher wirkende Schiitzen-
fainger anzubringen. Pendelnd
aufgehéngte Fangnetze (Abb. 121)
haben sich zum Auffangen heraus-
fliegender Schiitzen sehr gut be-
wahrt. Die am Ladendeckel ange-
brachten Fangvorrichtungen hin-
dern mehr oder weniger den
Weber am Arbeiten.

i) Besondere Einrichtungen

und Werkzeuge. Abb. 126. Webschiitzen-Abricht t Alfr. B
. . . 120, ebschutzen-. richteapparat von T. baumann,
o) Breithalter. Um das Ein- Metzingen.

springen der Ware in der Rich-
tung der Breite zu mindern, verwendet man Breithalter. Sie miissen der Eigen-
art der herzustellenden Ware -angepaft sein. Man findet sehr héufig die ,,Ring-
tempel“ (Abb. 122 und 123). Mit Nadeln besetzte Messingringe sind zwischen
exzentrischen Scheiben angebracht. Ein durchgehender Eisenstift hilt den
Breithalter mit Mutterschrauben zusammen. Die Breithalter sollen so eingestellt
werden, daf} sie beim SchuBlanschlag dicht am Blatt stehen. Bleibt der Schiitze
zwischen Breithalter und
Blatt stecken, so wird der
Breithalter nach dem
Brustbaum gedriickt, da
er nur durch eine Feder
in seiner Stellung gehalten
wird.
B) Webcblatt - Biirst-
maschinen. Da sich die
Webeblatter voll Schmutz
setzen und leicht rosten,
S0 miissen sie gereinigt
werden. Das Reinigen
und Schleifen mit Bims-
stein ist mithsam und
zeitraubend ; man wendet
daher haufig Webeblatt-

Biirstmaschinen an, die Abb.127. Anldngevorrichtung fiir Webketten der Firma A. Arnold, Salach
die Webeblatter in kiir- in Wiirttbg. Auf die geklebten Kettenfiden ist ein Stiick Papier gedriickt.

zester Zeit gut von allen

Fremdkorpern reinigen und entrosten (Abb. 124 , Rotorex‘, Fabrikat Vollen-
weider, Vertrieb durch Alfred Baumann, Metzingen). Eine einfache Ausfiithrung,
wie sie sich jeder Betrieb selbst herstellen kann, zeigt Abb. 125.

v) Abrichteapparat fiir Webschiitzen. Die Webschiitzen niitzen sich stets
ungleichmiBig ab und miissen von Zeit zu Zeit abgerichtet werden, damit die
Schiitzen nicht aus der Bahn springen und Unheil anrichten. Da das Abrichten
mit der Hand groBe Geschicklichkeit erfordert, wenn mehrere Schiitzen genau
gleich sein miissen, so kann ein Abrichteapparat (Abb. 126, Alfred Baumann,
Metzingen) empfohlen werden. Auch der Schiitzenwinkel kann beliebig nach-
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gearbeitet werden. Man kann die verschiedensten Schiitzendimensionen (280 bis
380 mm) ohne weiteres abrichten. Die Handhabung ist sehr einfach: Das Fest-

legen der Schiitzen ge-
schieht durch die Schrau-
ben D und E, und zwar
hat der Spannbolzen D
verstellbare Lagerung
und wird auf die un-
gefihre Linge eingestellt,
dann mit der Schraube £
festgespannt. Der Win-
kel wird durch B und C
mittels federnder Auflage
eingestellt. Die Hdohen-
verstellung der Lauf-
schienen des Abrichte-
hebels geschieht durch
Verschieben eines mit
schiefen = Ebenen ver-
sehenen Schlittens durch

Abb. 128. Anlingevorrichtung fiir Webketten der Firma A. Arnold, ie Schraub
Salach in Wiirtthg. Die Anlingevorrichtung geht im Webstuhl iiber i€ Schraube A.

den Schwingbaum.

Abb. 129. Doppelschichtzéhler der Firma Irion & Vosseler,
Schwenningen a. N.

d) Anliingevorrichtun-
gen fiir Webketten. Sie werden von der
Firma A. Arnold, Salach (Wiirttbg.),
hergestellt, haben sich in der Praxis
sehr gut bewihrt und diirften sich
bei den hochwertigen Leinenketten
immer mehr einfithren. Die Ersparnis
von ca. 1,50 m Kettenmaterial an
jeder Kette schreiben die Anschaf-
fungskosten in sehr kurzer Zeit ab.
Die Abb. 127 zeigt, wie die Kette in
der Schlichterei an der Anlingevor-
richtung angeklebt wird, Abb. 128,
wie dieselbe iiber den Schwingbaum
lauft. -

€) SchuBzihler. Zur Kontrolle der
Webstiihle und als Grundlage fiir die
Entlohnung der Weber werden die
SchufBizdhler immer mehr verwendet.
Sie werden mit 1, 2 oder 3 Ziahlwerken
geliefert, je nachdem sie die einzelnen
Arbeitsschichten getrennt voneinander
angeben sollen. Die Zahlen sollen
moglichst groB sein, damit sie leicht
abgelesen werden konnen. Meist zeigen
die Zahlwerke nur die Hundert- oder
Tausendschuf3 an. Der Antrieb der

Schufzahler erfolgt gewshnlich durch die Kurbelwelle mittels Kurbel, biegsamer
Welle, Kettenrider, direkt mittels Zahnrider oder durch Schneckenantrieb
(Abb. 129 der Firma Irion & Vosseler, Zihlerfabrik, Schwenningen a. N.). Der
Antrieb mittels Schneckenantrieb kann besonders empfohlen werden.
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§) Meterzédhler. Ist Stiickware herzustellen, so ist im allgemeinen eine ganz
genau bestimmte Lénge nicht notwendig, es geniigt in den meisten Féillen, wenn

beim Schlichten durch Schmitzen
der Linge entsprechende aus-
waschbare Zeichen in die Kette
eingefirbt werden. Bei abgepal3-
ter Ware, besonders bei Ein-
webungen und sonstigen Son-
deranfertigungen ist es jedoch
meistens erforderlich, eine genaue
Stiickzahl pro Bahn (Webstiick,
Webe) einzuhalten. Der Weber
ist dann gezwungen, sich fiir
jedes abgewebte Tuch Aufzeich-

Abb, 130. Meterzihler mit Momentnullstellung der Firma
Irion & Vosseler, Schwenningen a. N.

nungen zu machen oder hin und wieder die Liénge der schon angefertigten
Bahn nachzumessen. Beides nimmt die Zeit und Aufmerksamkeit des Webers

Abb. 131. SchuBspulentransportkasten.

unnétig in Anspruch. Ein Meterzihler mit
Momentnullstellung (Abb. 123 und 130,
Fabrikat Irion & Vosseler, Schwenningen
a. N.) gibt dem Weber dauernd sicheren
Aufschlull, welche Warenmenge er schon
gewebt hat.

7) Spulenkasten und Bretter. Um dem
Weber das SchuBimaterial handgerecht zu-
filhren zu kénnen, sind besondere Behilter
notwendig. Man benutzt Kisten aus Holz
(Abb. 131) oder Spulenbretter (Abb. 132
und 133).

Aus Platzmangel miissen wir uns ver-
sagen, die Automaten und Halbautomaten

Abb. 132. SchuBspulenbrett.

Abb. 133. SchuBspulentablett aus Metall.

zu beschreiben, obgleich sich diese auch in der Leinenweberei einfiihren.
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3. Die Fachbildung.

Yerwendung der Fachbildevorrichtungen fiir die einzelnen Gewebearten und
Einteilung. Mit Absicht ist die Beschreibung der Fachbildung nicht in die des
Webstuhles mit eingeflochten worden, wie man es sehr hiufig findet, sondern
es ist ihr ein besonderes, dem Webstuhl gleichgestelltes Kapitel gewidmet. Kann
man doch im allgemeinen (mit Ausnahme z. B. der schweren Segeltuche und der
feinsten Leinenbatiste) alle Leinengewebe mit derselben Stuhlart herstellen.
Die Eigentiimlichkeit des Gewebes bedingt nur den besonderen Fachbildemecha-
nismus.

Fir Gewebe, welche durchgehend nur aus den einfachen Bindungen, wie
Leinen-, Panama-, Koéper- und Atlasbindungen bestehen, beniitzt man das
Innen- oder AuBentrittexzenter. Wechselt eine dieser einfachen Bindungen mit
einer anderen in der Kettenfadenfolge ab, wie z. B. bei einfachen unabgepaBten
Handtiichern, so nimmt man als Fachbildegetriecbe den Trommeltritt. Soll die
Abwechslung der Bindung auch in der SchuBfadenfolge vorgenommen werden,
so baut man die Schaftmaschinen ein (z. B. bei abgepaBten Gerstenkornhand-
tichern). Die Kundschaft wiinscht hiufig in Wischtiicher, Handtiicher usw.,
die an sich verhiltnismiBig sehr einfache Bindungen haben kénnen, einen
Namen einzuweben; es werden dann die kombinierten Schaft- und Jacquard-
maschinen beniitzt. Die Jacquardmaschinen sind dann sehr klein (z. B. mit
144 Platinen). Sollen jedoch Blumen und sonstige Muster im Gewebe erscheinen,
so mufl zur Jacquardmaschine gegriffen werden. Je nachdem diese kleiner oder
grofler sind, wird man Chemnitzer Grobstich oder franzosischen Feinstich
wahlenl,

Da die VergroBerung des franzésischen Feinstiches bei einer bestimmten
Platinenzahl wegen der Maschinen- und Kartengréfe ein Ende hat, so geht
man zur Verdolmaschine mit Papierkarten iiber, wenn der Musterrapport

1 Nach den Normungsvorschligen sollen nur diese beiden Stiche bestehen bleiben.
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entsprechend gro genommen werden muf. Sollen jedoch im Gewebe keine
bzw. nur sehr groBe Rapporte wiederkehren und soll das Gewebe bei dichter
Einstellung eine entsprechende Breite besitzen (z. B. Tischzeug), so wird man
auch mit den Verdolmaschinen nicht auskommen. Derartige Muster sind dann
nur mit der Damastmaschine herzustellen, deren Rapportgrofle fast unbe-
grenzt ist.

Fiir den Durchgang des Schiitzens durch die Kette muf3 das ,,Fach‘* gebildet
werden. Unter ,,Fach® oder ,,Sprung* versteht man den Winkel, welchen die
nach der einen vertikalen Seite bewegten Teilfaden einer Kette bilden mit dem
anderen Teil, der liegengeblieben oder nach der anderen vertikalen Seite bewegt
sein kann.

Diese Fachbildung wird durch folgende Vorrichtungen bewirkt, wie sie am
Anfang dieses Abschnittes schon hinsichtlich der Herstellung der verschiedenen
Webwaren angefithrt wurden: A. Exzenter, B. Nutenexzenter, Tritttrommeln,
Bundscheiben, Exzenterketten, C. Schaftmaschinen, D. Jacquardmaschinen,
E. kombinierte Jacquard- und Schaftmaschinen, F. Verdolmaschinen, G. Da-
mastmaschinen.

Da das Fachbildegetriebe mindestens so viele einzelne Exzenter bzw. Platinen
aufweisen muf}, als verschieden bindende Kettenfiden im Rapport vorkommen,
so hangt die Anwendung der einzelnen Fachmaschinenarten von dem Bindungs-
bzw. Musterrapport des herzustellenden Gewebes ab.

Die Fachbildegetriebe! haben streng genommen zwei prinzipiell verschiedene
Aufgaben zu erfiillen, einerseits die effektive Aushebung bzw. Auslenkung der
Fiden unter Uberwindung aller sich derselben entgegensetzenden Widerstéinde —
Kettenspannung, Reibungen, Massenbeschleunigungen, zusétzliche Belastungen
durch Gewichts- oder Federzug usw. — durchzufithren, andererseits auch fiir
eine der jeweiligen Musterung entsprechende Auswahl beziiglich der Hebung
oder Senkung der einzelnen Fadengruppen Sorge zu tragen®.

a) Innentritt fiir Leinwandbindung und erweiterte Bindungen.

Zur Herstellung der Waren mit Leinwandbindung setzt man zwei um 180°
versetzte Exzenter auf die Mitte der Unterwelle (Abb. 134). Diese Exzenter
wirken auf Trittschemel, welche an der hinteren Stuhltraverse gelagert sind.
Mit den Trittschemeln sind die Schifte verbunden, welche durch Riemen, Rollen
und Welle beweglich aufgehingt sind, sodafl sie der Bewegung der Trittschemel
folgen koénnen. Man nennt diese Vorrichtung Gegenzug, sie ist zwangsliufig.
Die Exzenter werden so eingestellt, daB der Fachwechsel erfolgt, also die Schifte
gleich stehen, wenn die Krépfungen der Hauptwelle senkrecht nach oben zeigen.
Wenn das Riet den SchuBlfaden andriickt, so ist das neue Fach (vertretenes
Fach) schon zum Teil geoffnet. Abb. 135 zeigt rechts den Ladenanschlag bei
geschlossenem, links bei vertretenem Fach. Bei Leinwandbindung findet man
hiufig gassige oder paarige Ware (Abb. 136a), wobei die Ketten- und Schulfiden
paarweise gestellt sind. Diese Stellung wird durch den zweifidigen Blatteinzug
verursacht. Man behebt diesen Fehler durch geeignete Stellung des Faches
(Abb. 136 b) und des Streichbaumes (Abb. 137). Die Kettenfiden miissen dicht
auf der Ladenbahn L gehalten werden. Da das Unterfach viel gréBer als das

1 Edelstein, Siegmund Prof.: Die Fachbildegetriebe am mechanischen Webstuhl.
Leipzig: Deuticke 1909. Siehe auch Prof. H. Repenning: Die mechanische Weberei 2. Aufl.
S. 93ff. Berlin: M. Krayn 1921.

2 Uber die Inanspruchnahme der Webkette durch die Fachaushebung siehe auch Prof.
Siegmund Edelstein: Die Fachbildegetriebe am mechanischen Webstuhl. Leipzig:
Deuticke 1909.
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Oberfach ist, so sind die Kettenfiden auch hier viel stirker als im Oberfach
gespannt, wodurch sich die Kettenfiden verziehen und sich im Gewebe egali-

ALDb. 134. Innentritt fiir Leinwandbindung. (Aus Repenning: Die mechanische
‘Weberei. Berlin: M. Krayn 1921.)

sieren. Die Ware muf}
gut ,,walken‘, worunter
man den gleichméfigen
und guten Zusammen-
schluB der Ketten- und
SchuBfiden  versteht.
Der Schwingbaum liegt
zu diesem Zweck hoher
als der Brustbaum, so-
daB3 die Kette abwirts
zum Geschirr lauft. Bei
dichteren Stoffen werden
nicht nur 2 Schifte ge-
nommen, sondern man
verteilt die Kettenfiden
auf 2 X 2, 2x4, 2x6
usw. Schafte.

Das Fach mul}, be-
sonders bei Leinenkette,
jederzeit vollig rein sein,
d. h. Ober- und Unter-
fach miissen zwei genaue
Ebenen bilden. Es diir-
fen namentlich nicht
einzelne Fiaden aus dem
Oberfach schlapp herab-
hingen,  widrigenfalls
diese von dem Schiitzen
abgerissen werden.

Abarten der Lein-
wandbindung sind da-
durch méglich, dafl man

fir die einzelnen Fachbildungen der Kettenfiden nicht blof} einen, sondern zwei
oder mehrere Schiisse eintrigt, wobei wiederum in der SchuBifadenzahl ein regel-

Abb.135. Ladenanschlag a) beim geschlossenen und b) beim vertretenen Fach. (Aus Rohn: Die Garnverarbeitung.

Berlin: Julius Springer 1917.)

méiBiger Wechsel eintreten kann, und ferner dadurch, dall man die Kettenfiden
auch in Gruppen zusammennimmt und einbindet. Nimmt man z. B. sowohl
die SchuBfaden als auch die Kettenfiden in gleich grolen Gruppen zusammen,
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so entstehen im Gewebe kleine Quadrate (Wiirfel) von abwechselnden Ketten-

und SchuBfdden. Die Bindung nennt man Wiirfelleinwand-, Panama- oder Matten-

bindung. An den Kanten

mufl sich jedoch eine

Leinenbindung befinden.

Die Regelung der Schu8-

folge wird &hnlich be-

wirkt, wie weiter unten

beschrieben. ) . i : X :
Nimmt man Gruppen Abb. 136. Lemwandblnt:};:;ﬁz_iil %l‘:lsmllllgzl;rlllmlg 9:21].))1e mechanische Weberei.

von Schufifaden bei ein-

fachen Kettenfiden oder umgekehrt, so entstehen Quer- bzw. Lingsstreifen,

Rippen im Gewebe, welches dann als Rips bezeichnet wird. Wechselt bei der

Bindung immer die gleiche

Anzahl SchufBl- bzw. Ket-

tenfiden miteinander ab, so

bezeichnet man den Rips

als Glattrips, ist hingegen

der Wechsel so, daBl nach

einer Gruppe von Fiden

wieder ein einfacher Faden

kommt, so tretendie Rippen

etwas schirfer hervor, und

man bezeichnet dann den

Rips als eigentlichen oder ,,, 137 pachsteltung des Streichbaumes bei Leinwandbindung, (Aus

vollen Rlps. Repenning: Die mechanische Weberei. Berlin: M. Krayn 1921.)
Wir sahen schon oben,

daB die anderen ,glatten Stoffe” (das sind solche, bei denen nur eine Bindungs-

art vorkommt), wie Panama, Koper und Atlas, ebenfalls mit Exzenter als Fach-

maschine  hergestellt

werden. Man benétigt

dann eine besondere

Exzenterwelle, die von

der Unterwelle aus mit

entsprechender Uber-

setzung  angetrieben

wird. In den meisten

Fillen haben die Ex-

zenter fiir die hinteren

Schéfte einen grofBeren

Hub, desgl. die Gegen-

zugrollen. Bei Gegen-

zug fiir drei Schifte

braucht man eine fest

gelagerte und eine lose

Welle. Bei vierschafti-

gem Kettenkoper,

SchuBlkoperundEffekt-

koper hiangen an einer

festgelagerten Welle

zwei lose Wellen, deren o ) )

jede zweiSchifte tl‘igt. Abb. 138. Webstufl‘lilmlgoc%filéh]?Hﬁtﬂf;:ﬁs?:fg}?ecrhiﬁ:irégltt\'orrxchtung der
Herzog, Technologie V/1, 3: Leinenweberei. 7
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Einen Webstuhl der Sachsischen Maschinenfabrik vorm. Rich. Hartmann A.-G.,
Chemnitz, Modell B mit fiinfschaftiger Innentrittvorrichtung sehen wir in Abb. 138.

Abb. 139. Webstuhl mit Trommeltrittvorrichtung der Firma Oberlausitzer Webstuhlfabrik C. A. Roscher,
Neugersdorf i. Sa. '

b) Trommeltrittvorrichtung.

Abb. 139 stellt einen Webstuhl der Firma Oberlausitzer Webstuhlfabrik
C. A. Roscher, Neugersdorf i. Sa., mit Trommeltrittvorrichtung dar. Vorziige
derartiger Einrichtungen sind die bequeme Schniirungsweise, die Herstellung
eines reinen und ebenso die eines geschlossenen Faches, ferner sollen die Ketten-

fiden geschont werden. Bei
diesen Vorrichtungen liegen
die kreisférmig angeordneten
Schaftbewegungsmechanis-
men (Abb. 140) aullerhalb
des Stuhles. Konnen die ein-
zelnen Tritte fiir die Schuf3-
folge nicht mehr in einer
Trommel untergebracht wer-
den, so benutzt man die
Trittvorrichtung mit Exzen-
terkette (Abb. 141).

¢) Die Schaft- oder Tritt-

Abb.140. Anordnung der klreisfiirmig angeordneten Schaftbewegungs- maSChlnen'
mechanismen bei Trommeltritt. (Aus Dr.-Ing. P. Leis: Der Webstuhl. . . s
Stuttgart: Franckhs Technischer Verlag, Dieck & Co.) a) Emtellung. DieSchaft-

oder Trittmaschinen kénnen
eingeteilt werden einmal in Geschlossen-Offen- und Halb-Offen-Fachmaschinen
oder in Einhub- und Doppelhubmaschinen und schlieBlich in Hochfach-Tieffach-
und Hoch- und Tieffachmaschinen. Hochfachmaschinen werden selten, die Tief-
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fachmaschinen fast gar nicht angewendet. Am meisten sind die Hoch- und
Tieffachmaschinen, hauptsidchlich fiir schwere Waren, und die Offenfach-
schaftmaschinen in Beniitzung.

Bei den Schaftmaschinen kommen zwei Arten von Fachbildegetrieben vor,
einmal die Hubgetriebe, des anderen die Musterauslesevorrichtungen. Die eigent-
liche Aushebung des Faches
wird durch das Hubgetriebe
bewirkt, das auf die Muste-
rung keinen EinfluBl hat. Die
Musterung wird herbeige-
fithrt mit Hilfe von Trommeln
(Stift-, Daumen- oder Lécher-
trommeln) oder von Karten
(Holz- oder Metallkarten mit
Stiften oder Daumen), Kar-
tenketten mit Rollen aus
Eisen, Holz oder Hartgummi,

Metall-, Pappe- oder Papier-
karten mit Lochern. Diese
haben das rechtzeitige und

sichere An- und Abkuppeln Abb.141. Trittvorrichtung mit Exzenterkette. (Aus Dr.-Ing. P. Leis:
der Platinen an die Messer  Der Webstuhl. Stuttgart: Fanckhs Technischer Verlag, Dieck & Co.)

zu veranlassen.

Wihrend der Kettenrapport verhidltnismaBig klein (30 bis 40 Schifte) ist,
kann der SchuBrapport fast als unbeschrinkt angenommen werden.

Die Mustervorrichtungen wirken mit Ausnahme der Kartenspiele aus Jac-
quardkarten und Verdolpapier direkt auf die Platinen.

) Die Schaufelschaftmaschine!, Offenfach-Schaftmaschine System Hodgson,
ist von einfacher Bauart und grofler Leistungsfahigkeit. Sie erhalt ihren Antrieb
von der unteren Stuhlwelle direkt durch Exzenter oder Kurbeln. Ihre wenigen

Abb. 142. Bewegungsmechanismen der Schaufelschaftmaschine. (Aus Festschrift Grosse, S.166.)

Bestandteile sind die beiden Schaufeln, Platinen, Klappen oder Zungen mit
Nadelstiften und das Prisma (Abb. 142). Die waagerecht liegenden Platinen
sind mit den Schafthebeln direkt verbunden. Sie haben am Kopfende eine
Doppelnase und in der Mitte, nach unten zu, eine dritte Nase, womit sie die
in die Hochfachstellung gezogene Platine bei unmittelbarer Wiederholung dieser

1 Festschrift zum fiinfzigjahrigen Bestehen der Firma Hermann Grosse, Greiz S. 166.
1928.

7*
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Fachstellung mittels der angehobenen Klappe oder Zunge zuriickhilt, wodurch
die Offenfachbildung entsteht. Die Klappen, welche den Platinen die Stellung
zur Schaufel geben, werden von den Nadelstiften und diese von der Karte
betéitigt. Das Prisma ist gewohnlich achtseitig und wird durch Zugstange und
Hebel mittels Exzenters von der oberen Stuhlwelle aus bewegt. Der Niederzug
der Schifte erfolgt durch Zugfedern oder durch ein Federzugregister. Obwohl
die Einrichtung der Schaufelschaftmaschine sehr einfach ist, bietet das Ver-
stehen der Arbeitsweise und das Kartenschlagen immerhin manche Schwierig-
keit, auf die aber hier nicht naher eingegangen werden kann. Die Firma Oskar
Schleicher, Greiz, baut Schaufelschaftmaschinen (Abb. 143) Modell HSJ mit
vereinfachtem Antrieb, der aus einer Kurbel und einer Stange besteht. Beide
Schaufeln sind miteinander verbunden.

v) Die Doppelhub-Schaftmaschine System ,,Hattersley* eignet sich besonders
fiir schnellaufende Webstiihle, da sie selbst bei groBer Tourenzahl ruhig und

Abb. 143. Schaufelschaftmaschine Modell HSJ mit vereinfachtem Antrieb der Firma Oskar Schleicher, Greiz.

sicher arbeitet. Die Steuerung der Schiftebewegung geschieht durch Musterkarten
aus Holz, Pappe oder Papier. Das Prisma wird. erst bei jedem zweiten Schuf3
um eine Teilung weiter bewegt, so da8 jede Karte die Bindung zweier Schiisse
aufnimmt. Fiir jeden Schaft sind zwei Platinen vorhanden, die an die Enden
eines Hebels angelenkt sind, der in der Mitte mit dem Schaftschemel drehbar
verbunden ist (Abb. 144). Dieser Hebel hat in der Ruhestellung oben und unten
je eine Anlage am Maschinengestell, wobei sich der Schaft im Unterfach befindet.
Die Wirkung auf den Schaftschemel ist nun ganz dieselbe, ob die obere oder
die untere Platine bewegt wird. Zu jeder Platine gehért ein Messer. Diese haben
in horizontalen Schlitzen des Maschinengestelles ihre Fiithrung. Sie werden
durch eine Kurbel von der unteren Stuhlwelle in Bewegung gesetzt. Jede ein-
zelne Platine wird durch ein Gewichtshebelchen so in der Schwebe gehalten,
daf die Platinennase mit dem Messer nicht in Eingriff kommen kann. Hierbei
wirkt eine Nase des Hebelchens direkt auf die untere Platine, wihrend zur Ein-
stellung der oberen Platine zwischen dieser und dem Hebelchen eine Nadel
steht. Das Kartenprisma befindet sich unterhalb dieser Gewichtshebelchen. Es
wird bei jedem zweiten Schufl um eine Teilung weiter gedreht. Auf diesem
Prisma befindet sich die Musterkarte, die aus prismatischen Holzstiben zusam-
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mengesetzt ist. In diese Holzstibe werden dort Pflocke eingesetzt, wo der Schaft
hochgehen soll. Folgen mehrere Pflécke fiir denselben Schaft aufeinander, so
bleibt der Schaft in Hochstellung. Der Tiefzug wird durch Federn bzw. durch
Federzug bewirkt.

Soll ein Schaft gehoben werden, so driickt der Stift der Karte gegen das
eine Ende des zweiarmigen Fiihlerhebels. Hierdurch senkt sich der rechte Arm
des Hebelchens, mit ihm auch die auf ihm lagernden Platinen, sodaf3 diese
in den Bereich der Messer kommen und der Schaft hochgezogen wird. Soll der
gehobene Schaft beim nichsten Schuf3 abermals oben sein, so zieht beim Bilden
des nichsten Faches die zweite Platine den Waagehebel am anderen Ende,
wihrend die erste Platine ihn zuriickhilt. Das Nachlassen des Waagehebels
durch die erste Platine wird durch das Ziehen der zweiten Platine ausgeglichen,
wodurch der zweimal hintereinander zu hebende Schaft beim Wechseln vom ersten
zum zweiten Fach dauernd oben bleibt. Soll die Maschine Ware mit Borte und Mitte
herstellen, so ist ein zweites Prisma neben dem anderen angebaut. Die Wirkung
des zweiten Kartenspieles wird durch Gewichtshebel auf die Fiithlerhebel iiber-

Abb. 144. Schema der Doppelhubschaftmaschine System ,,Hattersley“. (Aus Festschrift Grosse, S.169.)

tragen. Die Umschaltung der Prismen kann entweder durch den Weber oder
automatisch mittels einer besonderen Rapportkarte erfolgen. Auch kann die
Umschaltung der Prismen durch einzelne Zusatzschifte vor sich gehen.

Die Hattersley-Schaftmaschinen koénnen auch fiir Pappkarten hergestellt
werden. Bei diesen bedeutet jedes geschlagene Loch ein Heben des Schaftes.
Das Prisma kann auch zwangslaufig durch Kette oder senkrecht angeordnete
Welle angetrieben werden, sodal SchufBfehler, wie sie bei Klinkenschaltung
auftreten konnen, vermieden werden. Zum Suchen eines gerissenen Schuf-
fadens bewegt sich bei dieser Schaltung beim Zuriickdrehen des Stuhles auch
das Prisma riickwirts.

Bei einigen Maschinen werden Vorrichtungen angebaut, welche ein voll-
kommenes Stillstehen der Hubmesser und damit auch der Schifte beim Durch-
gang des Schiitzens bewirken. Unter der Modelibezeichnung U V a b (Abb. 145)
bringt die Firma Oskar Schleicher eine Doppelhuboffenfachmaschine auf den
Markt, bei welcher zur Erzielung des Fachstillstandes eine Kurvenscheibe ein-
gebaut ist. Aus dem Diagramm (Abb. 146) geht hervor, da das Fach bei 60° ab-
solut stillsteht, und daf die zu hebenden und die zuriickgehenden Platinen in
ihrer Bewegung in bezug auf die Zeit und die Art der Beschleunigung genau
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miteinander korrespondieren, weshalb auch diejenigen Schifte vollkommen ruhig
im Oberfach verharren, die fiir zwei oder mehrere Schiisse hintereinander ge-
hoben sein miissen. Ferner ist die Maschine mit SchuBsuchervorrichtung und
mit zwangsldufiger Prismenschaltung ausgeriistet. Die Hubmesser sind schrig

Abb. 145. Doppclhubschaftmaschine mit eingebauten Kurvenscheiben, mit SchuB-Suchvorrichtung, mit zwangs-
ldufiger Schaltung des Prismas, mit Wellenantrieb und doppelten Schrigfachschwingen, Modell UVab der
Firma Oskar Schleicher, Greiz.

gefiihrt, damit die listige Reibung zwischen Platinenmessern und Hubmessern
fortfallt. ;

d) Die Walkschienen'. Bekanntlich kann man paarigfreie, leinwandbindige Ware
nur mittels Exzentertrittvorrichtung herstellen. Miissen fiir Leinwand Schaft-
maschinen genommen werden oder kommen in einem Gewebe breite Streifen
Leinwandbindung neben atlasartigen Bindungen vor, die auf Schaftmaschinen
oder Jacquardmaschinen hergestellt werden miissen, so werden Walkschienen

verwendet. Hierzu versetzt man die Teil-
schienen, denen man an den Stuhlwinden
eine feste Lagerung gegeben hat, von der
Ober- oder Unterwelle aus in schwingende
(auf- und abgehende) Bewegung.
€) Die Schaftziige. Uber Schaftziige an
Schaftmaschinen finden wir bei Ullrich?
folgendes:
Abb. 146. Diagramme des Fachstillstandes zu 1. Die Litzen miissen genau in ihrer Lings-
Abb. 145. richtung (meist lotrecht) gehoben oder gesenkt
werden. Abb. 147 falsch, Abb. 148 richtig.

2. Die Schaftstibe miissen sich genau parallel bewegen, damit simtliche Litzen eines
Schaftes gleichen Hub haben.

3. Die Schifte sollen nicht zittern, schlenkern, hiipfen u. dgl.

4. Die Schifte sollen aus der Ruhelage ruckfrei anheben und bis zum halben Hub all-
mahlich beschleunigt, dann allméhlich verzégert sich bewegen und stoBfrei zur Ruhe kommen.
Die Art der Schaftbewegung kann man wegen der Webstuhlgeschwindigkeit nicht allein
durch Betrachtung feststellen, sondern man muB8 sie auch aus der Kinematik der Schaft-
getriebe ermitteln.

5. Die Schifte sollen Reinfach erzeugen.

6. Das Fach soll moglichst klein sein und so hergerichtet werden, daB das Unterfach
nur wihrend des Schiitzenlaufes und dabei auch nur leicht auf der Ladenbabn ruht. Bei

! Der Walkschienenapparat, ein Universalmittel gegen paarige Ware, von Weberei-
leiter H. S. Spinner u. Weber 1931 Heft 3 S. 6.

2 Ullrich, E., Ing., Studienrat: Gute und schlechte Schaftziige an Schaftmaschinen.
Melliand Textilber. 1930 S. 510.
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einseitigen Bindungen, z. B. Atlas, Kette oben gewebt, erleidet die Kette weniger Reibung
und der Schiitzenlauf ist besser, als wenn die SchuBseite oben webt.

7. Die Schafte sollen moglichst nahe der Lade arbeiten.

Unmittelbar angehdngte Federn ziehen nachteiligerweise den gehobenen Schaft kriftig,
den gesenkten Schaft aber nur schwach nieder. Umgekehrt ist richtig. Der gehobene Schaft

Abb. 147. Abb. 148.

Abb. 149. Abb. 150.

Abb. 151.

Abb. 147 bis 151. Gute und schlechte Schaftziige. (Aus Melliand Textilberichte 1930, S.510/11,
von Dr.-Ing. E. Ullrich, Studienrat.)

braucht iiberhaupt keinen Federzug, weil er von der Kettenspannung niedergezogen wird.
Diese versucht die Schifte in die Mittelstellung zu ziehen. Am vollkommensten sind die
Kurvenfederhebel nach Abb. 149. Die Kurvenform bewirkt, daB der gehobene Schaft nur
schwach, der gesenkte aber kriftig niedergezogen wird, wodurch das Springen oder Hiipfen
der Schafte beim Ladenanschlag, das besonders bei dichtgeschlagenen Waren leicht auftritt,
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eher vermeidbar ist als bei direkt angehingten Schaftfedern. Diese Kurvenhebel schonen
die Schaftschniire und sparen Kraft.

Damit die Schéfte nicht schleudern, sollen die Fithrungen der Schaftschniire méglichst
nahe den Schiften angeordnet sein (Abb. 150 und 151). Schifte mit direkt angehidngten
Federn neigen leicht zu Seitenschwingungen.

Zittrige Schaftbewegung kann auch entstehen
durch gekropfte Schaftmaschinen-Antriebsstange
(Abb. 152 links). Die Abbildung daneben zeigt
die richtige Ausfiihrung. Der Kraftzug (oder Druck)
wirkt immer geradlinig zwischen den Angriffs-
punkten. Siehe die punktierte Linie in Abb. 152.

d) Die Jacquardmaschinen.

«) Einteilung und Eigenschaften. Reichen
auch die Platinen der Schaftmaschine
nicht aus, das geforderte Gewebemuster
herzustellen, so sind Jacquardmaschinen

=
Abb. 152. Guter und schlechter Zugstangenan-  2U verwenden. Diese erméglichen das Ein-
trieb fir Schaftmaschinen. weben von Mustern in fast unbegrenzter
Grofle.

Die urspriingliche Jacquardmaschine, erfunden im Jahre 1808, wird, wenn
auch hier und da Verbesserungen an ihr vorgenommen sind, im wesentlichen
noch so benutzt, wie sie der Lyoner Meister Jacquard gebaut hat. Die
Steuerung erfolgt durch Pappkarten. Jeder Kettenfaden geht durch eine mit
einem Gewicht beschwerte Stahldrahtlitze, die ihrerseits mittels Harnisch-
schnur und Stropf an einer Platine angehéingt ist. Auf diese Platine wirkt eine
Nadel, die durch die Jacquardkarte vorgedriickt werden kann (Abb. 153). Ver-

tikal bewegte Messer kénnen
nun die Platinen je nach Stel-
lung der Nadeln mit nach oben
nehmen. Wird die Platine
vom Messer nicht erfafit, so
kommt bzw. bleibt der be-
treffende Kettenfaden im
Unterfach.

Man unterscheidet die Jac-
quardmaschinen ihrem Stich,
d.h. der Anzahl, Grée und An-
ordnungihrer Nadeln undihren
Platinen nach. Ferner werden
sie eingeteilt nach der Be-
wegung ihres Platinenbodens
und des Messerkorbes. Hat nur

Abb.153. Schema des Jacquardmaschinenmechanismus. (Aus Rohn : der Messerkorb Bewegung, so
Die Garnverarbeitung. Berlin: Julius Springer 1917). hat man eine Hochfachma-

schine. Eine Hoch- und Tief-
fachmaschine liegt vor, wenn Messerkorb und Platinenboden Bewegung aus-
filhren. Ist die Bewegung derart, daB die hinteren Platinen eine gréfiere Be-
wegung als die vorderen machen, so dall ein reines Fach entsteht, so spricht
man von einer Schrigfachmaschine. Schlielich unterteilt man noch in Einfach-
und Doppelhubmaschinen. Nach den Dinormen sollen fiir die Folge nur
zwei Sticharten bestehen bleiben, der Chemnitzer Grobstich und der franzésische
Feinstich. Bei dem Chemnitzer Grobstich erhalten die einkartigen Maschinen
104, 204, 208, 408 und 612 Platinen. Die Platinenzahl bei dem franzosischen
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Feinstich betragt 440, 656, 880 und 1320 Stiick. Die Teilung (Abstand der Mitten
zweier aufeinander folgenden Nadeln) ist bei dem Chemnitzer Grobstich 6,831 mm,
bei dem franzésischen Feinstich 4,011 mm.

Die gerade Fachbildung hat den Nachteil, da8l die Kettenfiden, welche durch
die vorderen Litzen gezogen sind, so viel gehoben bzw. gesenkt werden als
diejenigen Kettenfiden, welche durch die hinteren Litzen gezogen sind. Hieraus
ergibt sich, dafl die durch die vorn liegenden Litzen gezogenen Kettenfiden un-
nétig stark beansprucht werden, was neben anderen Ubelstinden noch ein
strahliges Fach zur Folge hat. i

Bei einfachen Hochfachmaschinen miissen die Maillons bei geschlossenem
Fach tiefer als die Ladenbahn liegen, damit die nicht gehobenen Fiden das
Unterfach bilden. Bei der Bewegung der Lade reibt die Ladenbahn gegen die das

Abb. 154. Zweikartige Hoch-, Tief- und Schrigfachmaschine der Firma Maschinenfabrik Karl Zangs, A.-G.,
Krefeld, idltere Ausfiihrung von der Prismenseite.

Unterfach bildenden Kettenfiden, so daB dieselben dadurch einem groBeren
Verschleif3 unterworfen sind.

Bei der Hoch- und Tieffachmaschine mit gerader Fachbildung wird der zu-
letzt angefiihrte Ubelstand behoben, weil die das Unterfach bildenden Ketten-
fiden nur im Augenblick des Schiitzenfluges die Ladenbahn beriihren. Hingegen
wird der Ubelstand der unnétig groBen Beanspruchung der durch die vorderen
Litzen gezogenen Kettenfiden verdoppelt, und zwar nach oben und unten.
Alle diese Mingel werden beseitigt durch die Hoch-, Tief- und Schriigfach-
bildung.

Unter Offenfach-Jacquardmaschinen versteht man solche, bei welchen iiber
mehrere Schiisse obenliegende Kettenfiden beim Fachwechsel nicht in das
Unterfach fallen, sondern nur bis zur Mitte, von wo sie wieder hochgehen.

Mit Recht weist Edelstein! darauf hin, daB nicht das Doppelhubgetriebe
eine hohere Webstuhltourenzahl zuliBt, sondern das Offenfach, das allerdings

! Edelstein, Siegmund Prof.: Die Fachbildegetriebe am mechanischen Webstuhl
S. 123. Leipzig: Deuticke 1909.
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die Anwendung eines Doppelhubgetriebes voraussetzt. Doppelhubgetriebe bei
Geschlossenfach bewirken keine bessere Schonung des Garnes und sind daher
fiir Erh6hung der Tourenzahl ungeeignet.

Abb. 155. Zweikartige Hoch-, Tief- und Schrigfachmaschine der Firma Maschinenfabrik Karl Zangs, A.-G.,
Krefeld, dltere Ausfiihrung von der Nadelbrettseite.

Das eiserne Gestell der Jacquard-
maschine soll so gebaut sein, dafl man
moglichst von allen Seiten leicht an die
inneren Teile der Maschine herankommen
kann. Die Abb. 154 stellt eine zwei-
kartige 1072 4 544 = 1616er Hoch-
Tief- und Schrigfachmaschine der Firma
Maschinenfabrik Carl Zangs A.-G., Kre-
feld, von der Prismenseite dar, Abb. 155
ist dieselbe Maschine von der entgegen-
gesetzten Seite gesehen.

Die Maschinen werden auf gut ab-
gesteifte Geriiste gesetzt, die mit dem
Stuhl Verbindung haben konnen. Zu
empfehlen sind jedoch freistehende oder
gegen die Wiande abgestiitzte Geriiste,
weil sich dadurch die Erschiitterung der
Webstiihle nicht auf die Jacquardmaschi-
nen fiibertragen. Stellschrauben oder
Stelleisen lassen ein Héher- und Tiefer-
stellen der Jacquardmaschinen zu.

Die Aufstellung der Jacquardmaschi-
ne erfolgt als ,,Deutsche Vorrichtung®,
wenn sich das Prisma links- oder rechts-
seitig vom Weber befindet. Man nennt
sie ,,Englische Vorrichtung®, wenn das Prisma, vom Weber aus gesehen, vorn
oder hinten sitzt.

Abb. 156. Schema eines Jacquardmaschinen-Hebel-
antriebes.
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) Antrieb und Geschwindigkeit. Der Antrieb der Jacquardmaschine erfolgt von
der Kurbelwelle aus durch Hebel (Abb. 156), Kettenantrieb oder stehender

Welle (Abb. 157). Der Antrieb
durch Hebel vermehrt in un-
zulissiger Weise die pendeln-
den Massen. Ein Bruch der
Stangen kommt hiufig vor.
Bei dem Antrieb durch Kette
sind zwar diese hin und her
gehenden Teile vermieden,
doch tritt haufig ein Lingen
und dadurch bedingtes Schleu-
dern und Abspringen der Kette
ein. Auch wird die Ware
leicht durch Fettspritzer an-
geschmutzt, wenn man nicht
vorzieht, die Ketten teilweise
einzubauen. Allein der An-
trieb durch stehende Welle
(Abb. 157, 158 und 159) diirfte
den technischen Forderungen
geniigen. Allerdings muB die
Montage sehr sorgfiltig aus-
gefiihrt werden.

Als Geschwindigkeit der
Jacquardmaschinen gibt
H. Repenning! an, dafl Ma-
schinen mit Hoch- und Tieffach
130 bis 140 Touren und Doppel-
hubmaschinen bis zu 200 Tou-
ren je Minute laufen kénnen.

Abb. 157. Jacquardmaschinenantrieb durch stehende Welle, Aus-
fiihrung Schleicher, Greiz.

v) Hoch-, Tief- und Schriigfachhewegung. An Bewegungsmechanismen sind an
der Jacquardmaschine vorhanden: der Platinenhub, ohne und mit Platinenboden-
bewegung, und die Prismenbewegung mit Einwir-
kung auf die Nadeln. Diese Bewegungen kénnen
einzeln von der Kurbelwelle aus betitigt werden.

Die Kurbelwelle kann jedoch auch ein vor der
Jacquardmaschine gelagertes Vorgelege antreiben,
das seinerseits die angefiihrten Bewegungen mittels
Gestinge an die Jacquardmaschine weitergibt.

Abb. 160 zeigt eine Messerkastenfiihrung, die
Bewegung ist mit Gleitsteinen und Gleisenfiih-
rungen ausgefiihrt. Die schematische Darstellung
einer Messerkastenbewegung fiir Schrigfach ist

auf Abb. 161 dargestellt.

Auf Abb. 162 sehen wir schematisch die Be-
wegungsvorrichtung fir den Platinenboden bei
Schriagfach. Der Platinenboden wird aus mehr-

fach verleimtem Holz ausgefiihrt. Die Platinen

sind aus Stahldraht.

Abb. 138. Jacquardmaschinenantrich
durch stehende Welle, Ausfithrung
Schleicher, Greiz. Teil am Stuhl.

! Repenning, H. Prof.: Die mechanische Weberei 2. Aufl. S.189. Berlin: M. Krayn

1921.
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Bei den Schragfachmaschinen ist am Chorbrett der Litzenhub vorn etwa
4 ¢m hoch und 3 cm tief, hinten 8 cm hoch und 4 cm tief.
d) Prismenbewegung. Zur Schaltung des Kar-
tenprismas findet man Kreisexzenter, Hakensteue-
rung, das Malteserkreuz, den Kurventrieb und die
Niirnberger Schere. Die Abb. 163 und 164 zeigen
die Hakensteuerung, Abb. 165 das Malteserkreuz.

Abb. 159. Jacquardmaschinenantrieb durch stehende Welle, Ausfiihrung Abb. 160. Messerkastenfiihrung mit} Gleit-
Schleicher, Greiz. Oberteil. steinen und Gleigsenfiihrung der Firma
Hermann Grosse, Greiz. (Festschrift.)

Auf die anderen Schaltungsarten soll hier nicht niher eingegangen werden, da sie
wenig Eingang in die Praxis gefunden haben.

Das Kartenprisma dreht sich in einer Lade, die durch Bolzen gefiihrt oder
pendelnd aufgehéingt sein kamn. Das Riickwirtsschalten des Kartenprismas,

Abb. 161. Schema einer Messerkastenbewegung fiir Schrigfach.

welches meist bei abgepafiter Ware erforderlich ist, geschieht durch Umsteuerung
der Fanghaken. Das aus mehrfach verleimtem Holz hergestellte Prisma ist vier-,
fiinf- oder sechsseitig und enthélt eine der vorhandenen Platinen entsprechende
Lochzahl. Bei Feinstichmaschinen ist auf das Prisma ein Messingmantel auf-
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gesetzt, der die Bohrungen enthilt. Die mehrseitigen Prismen haben einen
ruhigeren Gang. An der Seite des Prismas sitzen die Kronenképfe, Laternen,

Abb. 162, Schema einer Platinenbodenbewegung fiir Schriagfach.

in welche die Wendehaken eingrei-
fen. Eine PreBvorrichtung ,,Ham-
mer* (Abb. 166) sorgt fiir richtige
Einstellung der Wende. Die Achse
des Prismas ruht in Messinglagern,
welche senkrecht und waagerecht
zum Nadelwerk einstellbar sind.
Zur Fihrung der Karten befinden
sich auf den Prismen Messingwar-
zen, welche in feststehender und
federnder Ausfithrung (Abb. 167)
vorkommen.

Aus Abb. 168 ist der Einbau

der Nadeln ersichtlich. Dieselben
bestehen, wie die Platinen,
aus Stahldraht (Abb. 169)
und werden durch kleine
Messingspiralfedern am
Federkastendeckel fest-
gehalten. Dem Prisma
gegeniiber ist das aus
Messing bestehende Na-
delbrett angebracht, des-
sen Bohrungszahl wieder
der Anzahl der vorhande-
nen Platinen entspricht.
Bei franzosischem Fein-
stich befindet sich vor
dem Nadelbrett ein be-
wegliches  Nadelschutz-
brett.

Abb. 163. Schema einer Prismenschaltvorrichtung mit
Hakensteuerung.

Abb. 170 zeigh emen  spp. 164. Ansicht einer Prismenschaltvorrichtung/mit Hakensteuerung.



110 Die Weberei.

Nadelrichter, mit dessen Hilfe man krumm gebogene Nadeln leicht gerade

richten kann.

Die Anpressung der Karte an die Nadeln findet erst statt, wenn der Messer-
korb so weit heruntergegangen ist, daf
die Platinen auf dem Platinenboden
stehen und die Messer dem Zuriick-
driicken derselben nicht mehr im Wege

Abb. 165. Ansicht einer Prismenschaltvorrichtung mit

Malteserkreuz.

Abb. 166. Prismenkrone mit Presse.

sind. Die Anpressung dauert dann so lange, bis der Messerkorb ungefihr die
Hilfte seiner Aufwirtsbewegung zuriickgelegt hat.

Die Stellung des Prismas muf} beim
Andriicken der Karte genau mit der
des Nadelbrettes iibereinstimmen, und
zwar so, dafB3 die Nadeln in die Mitte
der Kartenlécher eindringen kénnen.
Ist dieses nicht der Fall, so arbeitet
die Maschine nicht rein. Um den
Fehler zu entdecken, bringt man et-
was Farbe, Ol u. dgl. auf die Nadel-
spitzen, 146t hierauf das Prisma an-
schlagen, tritt wieder auf und sieht
nun, wie sich die Farbe auf die Karte

ADbb.167. Messing-

warze in federnder

Ausfithrung, sog.
Springknopf.

Abb. 168. Einbau der Nadeln in die Jacquardmaschine,
schrig von oben gesehen.

iibertragen hat. An der Stellung der Punkte kann man die Stellung des Pris-
mas erkennen und evtl. Abhilfe schaffen.
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¢) Doppelbubmaschinen. Soll der Webstuhl mit einer Tourenzahl von iiber
ca. 150 je Min. laufen, so miissen Doppelhubmaschinen benutzt werden. Fiir
jeden Stropf sind zwei Plati-

nen (Abb. 171) vorhanden,

die durch eine gemeinsame

Nadel betitigt werden.

Ebenso sind zwei Messer-

kérbe vorhanden, welche

abwechselnd mit der hal-

ben Stuhltourenzahl lau-

fen. Die Bewegung der

Litzen ist daher auch bei

2

=] =
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Abb. 169. a) Platinen und b) Nadeln. Abb. 170. Nadelrichter.

hoher Geschwindigkeit des Webstuhles eine ruhige. Die Maschinen kénnen bis
iiber 180 Touren je Min. gut arbeiten, Abb. 172 gibt eine Doppelhub-Jacquard-
maschine der Firma Oskar Schleicher, Greiz, wieder.

Geniigt die normale Platinenzahl
nicht, um ein bestimmtes Muster zu we-
ben, so kénnen auch mehrere Jacquard-
maschinen zusammengekoppelt werden.
Abb. 173 zeigt einen derartigen Maschi-
nensatz (Oskar Schleicher, Greiz).

{) Der Kartenlauf. Nicht unwesent-
lich fiir ein stérungsfreies Arbeiten ist
der Kartenlauf. Der Kartenlauf muf3 der
Art der Maschine ein-, zwei- (Abb. 174)

Abb. 171. Schema einer Doppelhubmaschine der Abb. 172. Ansicht einer Doppelhubmaschine der Firma
Firma Hermann Grosse, Greiz. (Festschrift.) Oskar Schleicher, Greiz. Modell D 41i.

oder dreikartig und des Musters, Borde, Mitte nach Abb. 175 angepafit werden. Zum
Zulauf der Karten wird man zweckmiBig hiufig ein Rollengatter anbringen.

7) Auftritte. Da der Weber hin und wieder Ausbesserungen am Harnisch
und an den Karten vorzunehmen hat und auch bei komplizierten Mustern die
einzelnen Teile, Borte, Fond, Kreuzmitte usw. umhingen und aneinander binden
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Abb. 173. Zusammengekoppelte Jacquardmaschinen der Firma Oskar Schlcicher, Greiz.

mufl, so sind ihm Leitern, Auftritte (Abb. 176) und Auftrittskisten (Abb. 177)
zu stellen, damit er die betreffenden Arbeiten leicht ausfiithren kann.

Schafte . . . .

Abb. 174. Kartenlauf fiir zwei Karten.
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e) Kombinierte Schaft-
und Jacquardmaschinen.

Sollen z. B. in Handtiicher
mit einfacher Bindung Namen-
streifen (Abb. 178) oder Strei-
fen mit einfachen kleinen Mu-
stern eingewebt werden, so
wendet man zweckméiBig die
kombinierten Schaft- und Jac-
quardmaschinenan. Der Grund
wird dann mit Schéften herge-
stellt, die ihren Antrieb durch
den Schaftteil der Maschine

‘erhalten. Das Herabziehen der

Schafte  besorgen Federn.
Abb. 179 zeigt eine derartige
Maschine der Firma Oskar
Schleicher, Greiz i. V. Der
Hub des Jacquardteiles sowie
der hintersten Platine im
Schaftteil ist bis zu 14 cm ein-
stellbar, wobei der tibliche Hub
3/5 in das Oberfach und %s in
das Tieffach beriicksichtigt ist.
Der Schaftteil kann mit einer
automatischen Abrandvor-
richtung ausgeriistet werden.
Die gangbarsten GréBen sind:

Platinen . . . .

144 | 204 | 144

204

| 21 | 21 | 21
| 204 | 336 | 408



f) Verdol-Jacquard-
maschinen.

Erfordert das zu webende
Muster eine verhéltnisméBig
hohe Anzahl von Platinen
und SchuBkarten, so kommt
man mit den Pappkarten nicht
mehr aus und muf} zur end-
losen Papierkarte der Verdol-
Jacquardmaschine iibergehen.
Durch den bedeutend engeren
Stich tritt eine Raumerspar-
nis ein, die wieder eine Ver-
gréBerung der Platinenzahl
und einen Zusammenbau meh-
rerer Maschinen zuldfit. Auch
sind die Verdolkarten billiger,
leichter, nehmen weniger Platz
ein,und fillt auch das Schniiren
der Karten fort.

Als Nachteil der Verdol-
maschinen ist anzufiihren, daf3
die feinen Nadeln gegen Staub
und Schmutz sehr empfindlich
sind und deshalb vor Verun-
reinigungen geschiitzt werden
miissen. Es ist ferner nétig,
die Feuchtigkeit des Arbeits-
raumes gleichmafBig hoch zu
halten, weil sich die Papier-
karten durch jeden Feuchtig-
keitswechsel leicht verdndern
und dann Fehler verursachen
(Maschinen arbeiten unsau-
ber). Zerrei3t eine Karte beim
Weben, so dauert deren Repa-
ratur, das Zusammenkleben,
langer als bei dem Zusam-
menbinden der Pappkarten.
Miissen haufig mit einem Mu-
sterspiel verschiedene Léingen
gearbeitet oder sollen in einem
Musterspiel verschiedene Na-
men eingewebt werden, so er-
schwert das hiufige Zusam-
menkleben das gute Arbeiten.

Da die Papierkarten nicht
unmittelbar die Nadeln und
Platinen zuriickdriicken kén-

Abb. 176. Auftritt bei Webstiithlen mit
Jacquardmaschinen.

Die Fachbildung.

Abb. 175.

Herzog, Technologie V/1, 3: Leinenweberei.

Kartenlauf, zweikartig,
Kreuzmitte.

fiir Borte,

113

Mitte und
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nen, 80 ist vor der Jacquardmaschine ein System Stofinadeln vorgebaut (Abb. 180
und 181), welche durch die Papierkarte eingestellt und dann durch einen be-

Abb. 177. Auftrittskiste bei Webstiihlen mit Jacquardmaschinen. Abb. 178. Handtuch mit Einwebung.

sonderen Winkelrost zuriickgedriickt werden. Abb. 182 stellt das StoBnadel-
system, die Vordermaschine, dar, Abb. 183 den Winkelrost.

Die Verdolmaschinen werden ge-

baut fiir 448, 896 und 1344 Platinen

Abb. 179. Kombinierte Schaft- und Jacquardmaschine Abb. 180. Schema des Vornadelsystems der Verdol-
Modell CIAZa der Firma Oskar Schleicher, Greiz. maschine. (Aus Rohn: Die Garnverarbeitung.)

einkartig und 1344 (896 -+ 448), 1792 (896 4 896), 2688 (1344 + 1344 oder
896 + 896 -+ 896) als zwei- bzw. dreikartige Maschinen.
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Die Fachbewegung kann wie bei der einfachen Jacquardmaschine durch
einen Hebel mit Kurvenscheibe, durch zwei Hebel mit Doppelkurven, durch

Abb. 181. Schema der Verdolmaschine. (Festschrift Grosse S.93.)

Kettenantrieb mit Kettenrad und durch stehende Welle (Abb. 184), von der Kurbel-
welle des Webstuhls aus, erfolgen.

Abb. 182. StoBnadelsystem der Verdolmaschine.

Abb. 183. Winkelrost.

Das Prisma bekommt seinen Antrieb durch Wendehaken von der Jacquard-
maschine aus oder durch zwangsliufige rotierende Sternschaltung (Abb. 185
und 186), mittels Treibkette vom Vorgelege der Maschine oder direkt von der

8*
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Kurbelwelle des Webstuhls. Diese verschiedenen Arten der Fach- und Prisma-
bewegung konnen miteinander kombiniert werden.
Als Facharten kommen ebenfalls
Einfachhub, Doppelhub, Hoch- und
Tieffach, Hoch-Tief- und Schrig-

fach vor.
Abb. 185. Schema der Sternschaltung des Prismas bei
der Verdolmaschine.
Abb. 186. Hoch-, Tief- und Schragfachmaschine
Abb. 184. Schema des Antriebes einer Modell VHTSiWZ der Firma Oskar Schleicher,
Verdolmaschine durch stehende Welle. Greiz.

Das Prisma wird durch Hakenschaltung, die bis 140 Touren noch gut ar-
beitet, oder durch die Sternschaltung bewegt. Die Sternschaltung schont die

Abb. 187. Verdo!-Doppelhubmaschine Modell V.D.i.w.z. der Firma Oskar Schleicher, Greiz.
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Karten und 148t eine hohe Tourenzahl zu. Dann sind noch Apparate vorhanden,
die das Vor- und Zuriickschalten der Karten mittels der Hand erlauben.
Abb. 186 zeigt eine Hoch-Tief- und Schrigfachmaschine der Firma Oskar
Schleicher, Greiz i. V., Abb. 187 eine Verdol-Doppelhub- Jacquardmaschme der-
selben Firma.
Wie die Bewegungen der Vorder-
maschine, hin und her und hoch
und tief, zustande kommen, zeigt
das Schema Abb. 188.
Bei den neueren Verdolmaschi-
nentypen ist die Teilung des Druck-
rostes ein weitere, damit die Vor-
schaltnadeln und Fallnadeln mehr
Platz haben. Durch Anbringung
einer Sicherung des Riickschliger-  Abb.188. Schema der Bewegung der Vordermaschine.
hebels ist ein Riickschalten des
Kartenzylinders von Hand so lange unméglich, als sich Fallnadeln noch
in den Lochern der Karten befinden, sodall eine Beschidigung der Nadeln
oder der Papierkarte ausgeschlossen ist.
Zur Aufnahme der Karten
dient ein leichter, aus Winkel-
eisen gebogener, mit An-
schraublaschen versehener
Kartengang, der auch
gleichzeitig die Kartenrolle
in Hohe des Vornadelwerkes
tragt (Abb. 187 und 189).

g) Abpalmaschinen.

Bei verschiedenen Gewe-
ben, z. B. Tafeltiichern, be-
steht dasMusteraus der Borte
und den Mittenrapporten
(Abb. 190). Bei den gewohn-
lichen Jacquardmaschinen
muB man, nachdem die Borte
gewebt ist, die Karten der
Mitte an die der Borte an-
binden. Ist der Rapport ein-
mal durchgewebt, so bindet
man Anfang und Ende der
Mittenrapportkarten zusam-
men und laBt die notwendige
Anzahl der Mittenrapporte
— in der Abb. 190 sind es
sieben — durchweben, um
dann wieder die Bortenkarten anzubinden. Der Weber muf} bei diesen Arbeiten
sehr acht geben, auch verliert er mit dem Umbinden viel Zeit. Bis zu einem
gewissen Grade, namentlich dann, wenn es sich um die Herstellung ganz kleiner
Mengen abgepafiter Tiicher nach einer, vielleicht auch noch oft wechselnden
Lange handelt, mag diese Art des Abpassens seine Berechtigung haben. Sobald

Abb. 189. Verdolmaschine mit 3 Karten und Kartengéngen.
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aber die Anfertigung groBer Mengen nach einer bestimmten Linge in Frage
kommt, wird dieses Verfahren unwirtschaftlich.

Bei den Verdolmaschinen hilft man sich dadurch, daB8 man die Muster in den
entsprechenden Tuchlingen ,,durchschligt”, d.h. es miissen Karten fiir die
ganze Tuchlinge vorhanden sein. Diese groBe Anzahl Karten bei den einzelnen

Abb. 190. Tischtuch.

Langen verteuert die Musterkosten. Andert man die Muster durch Herausnehmen
und Hinzufiigen von Rapporten hiufiger um, so leiden die Klebestellen hier-
durch aufBlerordentlich.

Um vorstehende Nachteile zu vermeiden, hat man die AbpaBmaschinen
herausgebracht. Die AbpaBmaschine ist eine Jacquardmaschine, bei der zwei
verschiedene Musterkarten selbsttitig wechselweise in oder auBer Betrieb ge-
setzt werden konnen. Es wird mit diesen Maschinen nicht nur die selbsttitige
Umsteuerung der beiden Musterkarten, sondern auch die Abgrenzung der ge-
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nauen Linge des Tuches automatisch bewirkt, sodall das Abmessen der Tuch-
linge mittels Bandmafles oder sonstiger geeigneter Mittel iiberfliissig wird. Die
Maschine rapportiert zum Zwecke der Kartenersparung einen Musterrapport
so oft, als es die Lange des Tuches erfordert, und steuert die Prismen automatisch
zum Vor- und Riickwirtslauf um, so dall gestiirzte Rapporte riickwirts gewebt
werden. Die Maschinen arbeiten mit zwei Prismen, die iibereinander, hinter-
einander oder auf beiden Seiten der Maschine angebracht sein kénnen. Abb. 191
zeigt eine AbpaB-Jacquardmaschine der Firma Oskar Schleicher, Greiz i. V.
Der gesamte Umschaltungsmechanismus wird durch eine Platine ausgelost,
wobei diese Platine durch indirekt in Verbindung gebrachte Nadeln von den
beiden Prismen aus dirigiert wird. Wesentlich ist dabei, daf das letzte Karten-
blatt im Rapport bereits die entsprechende Einstellung der Maschine fiir den
néchsten SchuB bringt. Als weiteres Mittel zur automatischen Umschaltung
von Mitten- und Kantenprisma sowie zur Umsteuerung beider Prismen auf Vor-
und Riickwirtsgang dient eine zusammengesetzte Rollengliederkette. Diese wird

Abb. 191. AbpaBjacquardmaschine mit 2 Prismen Modell RAHTsc der Firma Oskar Schleicher, Greiz.

so zusammengestellt, daB} fiir jeden Mittenrapport ein Glied ohne Rolle und fiir
jeden Kantenrapport ein Glied mit Rolle angeordnet wird. Neben diesen Rollen
werden weitere Rollen angeordnet, welche fiir die Umsteuerung auf Riick- und
Vorwirtsgang dienen. Diese Maschine wird auch fiir endlose Papierkarte und
fiir Doppelhub gebaut.

h) Die Damastmaschinen.

Fiir die Herstellung der gr6Bten Muster mit dichtesten Garneinstellungen
(Abb. 192) geniigen auch die Verdolmaschinen nicht mehr, soda8 man die
Damastmaschinen anwenden mufBl. Bei dieser Maschine bringt eine Jacquard-
maschine nur das Muster hervor, wihrend die Bindung durch eine besondere
Vorrichtung, wie Vordergeschirr usw., erfolgt. An jeder Platine hingen mehrere,
nebeneinander liegende Kettenfaden (2, 3, 4, 6, 8 usw.), die dann fiir das Muster
gleichartig arbeiten. Ebenso bleibt das Fach der Jacquardmaschine fiir mehrere
Schul nacheinander stehen.

Auf damastdhnliche Gewebe, die durch Hebeschiafte oder Tringles gehoben
werden, kann hier nicht naher eingegangen werden.

Um die Wirkungsweise der Damastmaschinen zu verstehen, sei zunichst
die Arbeitsweise des Handstuhles beschrieben. Bei einer gewohnlichen Grob-



120 Die Weberei.

stich-Jacquardmaschine ist der Schemeltritt so eingerichtet, daB8 die Maschine
wahrend mehrerer Schiisse hintereinander mit gehobenem Fach stehen bleiben
kann. An Stelle der Litzen mit gewohnlichen Maillons sind solche mit 2, 3, 4
oder mehr Augen angekniipft, je nachdem die Ware 2-, 3- oder 4-fidig aus-
fallen soll. Diese Kettenfiden sind nun auflerdem noch durch 5 oder 8 Vorder-
schiafte mit hohen Sprunglitzen gezogen, je nachdem die Grundbindung 5- oder
8-bindig gewebt werden soll. Es hebt also jeder Harnischfaden jedesmal so viel

Abb. 192. Damasttischdecke.

nebeneinander liegende Kettenfaden, als durch das mehraugige Maillon ge-
zogen sind.

Der Weber tritt zunidchst mit der Jacquardmaschine die Figur aus und 1a8t den
Messerkasten durch Arretierung des Jacquardschemels in ausgehobenem Zustande
so viel Schuf3 hintereinander stehen, als der gewiinschten Abstufung entspricht.
Mit Hilfe der Vorderschifte, die durch einen Kontremarsch usw. bewegt werden,
wird nun fiir jeden einzelnen SchuB8 die Abbindung herbeigefiihrt. Bei Ver-
wendung von beispielsweise 8bindigem Atlas miissen auch 8 Vorderschifte
vorhanden sein, von denen immer einer zu heben und einer zu senken ist. Auf
diese Weise entsteht zwischen Harnisch und Vorderschiften das sogenannte
- Kreuzfach*, das die Kettenfidden stark beansprucht und nur einen kleinen Schiit-
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zen zuliBt. AuBerdem ist die Zeit, die nétig ist, um die Figur auszuheben,.ver-
loren, weil erst dann Schuf} eingetragen werden kann, wenn durch die Bewegung
der Schifte die Abbindung eingetreten ist.

Abb. 193, Jacquarddamastmaschine Modell DMg. der Firma Oskar Schleicher, Greiz.

Damastmaschine Oskar Schleicher, Greiz, Modell DM (D.R.P. Nr. 175417
vom 4. 1. 1904) (Abb. 193 und 194). Die Maschine ahmt die Arbeitsweise des
Handstuhles nach, doch vermeidet sie das Kreuzfach und den unnétigen Zeit-
verlust beim Ausheben der Figur. Die Bildung des Webfaches wird nur von

Abb, 194. Verdol-Damastmaschine, Modell VDMi. der Firma Oskar Schleicher, Greiz.

der Jacquardmaschine ohne Zuhilfenahme anderer Apparate oder Neben-
maschinen bewirkt. Sie arbeitet daher genau so wie eine gewohnliche Jacquard-
maschine, sogar mit derselben Tourenzahl. An Stelle der mehraugigen Harnisch-
litzen hat die Maschine mehraugige Nadeln, die der Aushebung entsprechend
2, 3, 4 oder mehr Platinen steuern. Um abzubinden, sind fiir das Ober- und
Unterfach getrennte Mechanismen vorhanden, die beide durch ein 8- oder
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5-Bundprisma, je nachdem 8- oder 5-bindige Ware hergestellt werden soll, be-
tatigt werden (Abb. 195).
Der in einzelne Querstibe, die im rechten Winkel zu den Nadeln stehen,

Abb. 195. Damastmaschine, Oskar Schleicher, Greiz, von der Bundprismaseite aus.

Abb. 196. Schema der Damastmaschine, Oskar Schleicher, Greiz.

eingeteilte Platinenboden iibernimmt die Abbindung der im Unterfach liegenden
Kettenfadenpartien. Diese einzelnen Bodenquerstibe werden durch zwei starke,
seitlich befindliche Schaftplatinen ausgehoben. Lingsschieber stellen die Ver-
bindung vom Bundprisma zu den Schaftplatinen her, sodaB nacheinander,
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der Bindung entsprechend, die einzelnen Bodenquerstibe gehoben werden
(Abb. 196).

Zum Abbinden der im Oberfach befindlichen Kettenpartien miissen ganze
Platinenreihen ins Unterfach gebracht werden. Hierzu sind von jeder Platinen-
reihe oberhalb des Nadelwerkes, ebenfalls im rechten Winkel zu den Nadeln,
Wendemesser angebracht, die den Abdruck ganzer Platinenreihen vom Hub-
messer des Messerkastens und damit den Tiefgang bewirken. Auch diese Wende-
messer werden iiber Schieber betétigt.

Eine Nockenkette (Abb. 197), die ebenfalls zwangslidufig mit dem Gesamt-
mechanismus der Jacquardmaschine verbunden ist, bewirkt das mehrmalige

Abb. 197. Damastmaschine, Oskar Schleicher, Greiz. Schema Nockenkettenmechanismus.

hintereinander Anschlagen derselben Figurenkarten. Je nach der Art der Prismen-
bewegung schaltet diese Kette bei Hakenschaltung die Prismenwendehaken,
bei rotierender Schaltung die Mitnehmerkuppel aus und ein. Sie wird auch dann
verwendet, wenn die Prismen z. B. bei Kanten riickwirts arbeiten sollen. Auch
kann man in gewissen Grenzen die Schufldichte mit dieser Kette #indern, ohne
daB ein anderer Jacquardsteuermechanismus umzuwechseln ist. Fiir Abbindung
der Leisten sind besondere Jacquardplatinen vorhanden, die durch eine be-
sondere Karte gesteuert werden.

Aus den vorstehend beschriebenen Grundprinzipien der Abbindungsweise der
Maschine geht hervor, dafl die Bindung in der Anzahl der zur Verwendung
kommenden Platinenlingsreihen teilbar sein muB.

Eine weitere Konstruktion derselben Firma Modell DMN verlegt simtliche
Steuerungen in die Wendemesser, so daf3 der Platinenboden aus einem Stiick,
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wie bei den normalen Jacquardmaschinen, bestehen bleibt. Es erhalten dann die
Hubmesser drei verschiedene Stellungen. Die verschiedenen Stellungen erhalten
sie durch Exzenter oder Zylinder mit verschiedenen hohen Abdruckstiften. Um
auch verschiedene Grundbindungen gleichzeitig zu weben, hat die Firma ihr
Modell DDMM herausgebracht.

Die Damastmaschinen werden von der Firma Oskar Schleicher, Greiz, mit
folgenden Einteilungen geliefert:

Sticharten Nadelzahl
Franzésischer Feinstich | 880 | 1320 2 x 880 1320 x 880 2 x 1320
Verdolstich 884 | 1344 1796 884 4 1344 1344 4 1344

i) Frottier-Jacquardmaschinen?.

Das einzige Beispiel von einem nach Art des Samtes gewebten Leinenstoffe sind die
Bade-Handtiicher, welche auf leinwandartigem Grunde lange unaufgeschnittene Schleifen
oder Noppen, und zwar auf beiden Flachen des Gewebes, enthalten. Hierdurch entsteht
(da diese Noppen nicht sehr dicht stehen und wegen ihrer Linge sich umlegen) eine zum
Abreiben des Kérpers geeignete Art von Rauheit. Die Noppen kénnen mittels Polkette und
Nadeln hervorgebracht werden, wie bei anderen, samtartigen Stoffen; da indessen hier dieses
Verfahren fir eine wohlfeile Erzeugung zu zeitraubend ist, verdient die Herstellung mit
Grund- und zwei Polketten den Vorzug. Auf die Maschine selbst kann hier nicht eingegangen
werden.

4. Die Stuhlvorrichtungen.

Einteilung der Vorrichtungen. Man unterscheidet Stuhlvorrichtungen einer-
seits fiir die Innen-, AuBen-, Trommeltritte und Schaftmaschinen und anderer-
seits fiir Jacquard-, Verdol- und Damastmaschinen.

a) Die Schaftvorrichtungen.

Die Schafte und deren Befestigungsteile stellen die erste Vorrichtungsart dar.
o) Die Einzelteile eines Geschirrs. Ein Schaft besteht aus zwei Stidben, den
Geschirrstiben, dem oberen und unteren Schaf_tstab, die entweder mittels der

Abb. 198. Geschirr mit eingezogenen Kettenfiden und abgeschnittenem Geweberest.

Litzen oder durch besondere seitliche Stibe verbunden sind. Die Litzen aus
Zwirn, Rofhaar oder Stahldraht sind in zwei meistens gleichlange Teile, dem
oberen und unteren Helfenteil, geteilt und tragen in der Mitte ein Auge, Maillon,
aus Zwirn, Glas oder Metall, durch welches der Kettenfaden lauft. Die zu einer

1 Miiller, Ernst Prof.: Handbuch der Weberei S.737. Leipzig: Baumgirtner 1896.
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gemeinsamen Leistung vereinigten Schifte werden Geschirr genannt. Die Litzen
kénnen entweder fest mit den Schaftstiben verbunden sein oder auf besondere
Eisen verschiebbar aufgereiht werden. Die Anzahl der Litzen ist gleich der vor-
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Abb. 199. Der Einzug ,,gerade durch*. Abb. 200. Der versetzte Einzug.

handenen Kettenfadenzahl. Die Anzahl der Schéifte richtet sich nach der her-
zustellenden Bindung. Aus rein praktischen Griinden vermehrt man die Schaft-
zahl bei Leinenbindung meistens um das Doppelte, Drei- oder Vierfache, weil

Abb. 201, Der Spitzeinzug. Abb. 202. Der ,,gebrochene* Einzug.

sich dichtstehende Ketten mit zwei Schiften nicht gut weben lassen. Die gegen-
seitige Reibung ist dann zu grof}, und Kettenfadenbriiche sind unvermeidlich.
Auch bei drei- und vierschéftigen Bindungen vermehrt man hiufig aus gleichem
Grunde die Schaftanzahl. Man rechnet auf 1 cm Breite nicht mehr als 8 bis 10 Hel-
fen fiir jeden Schaft. Die Verbindung
der Schifte mit den Tritten wird ,,An-
schniirung® oder kurz ,,Schniirung* ge-
nannt.

Abb. 198 stellt ein Geschirr und Riet
mit eingezogenen Kettenfiden und dem
abgeschnittenen Geweberest dar. In der

Abb. 204. Der,,partieweise’ Einzug, vereinfachte
Abb. 203. Der ,,partieweise” Einzug. Darstellung.

Mitte fehlen Schaftlitzen. Die hier arbeitenden Kettenfiden sind in einem klei-
nen Harnisch eingezogen, der durch eine kleine Jacquardmaschine betitigt wird.

B) Die Schaft- oder Geschirreinziige. Ahnlich, wie auch spiter bei den Vor-
richtungen der Jacquardmaschine beschrieben wird, kénnen die Ketteneinziige
in die Augen des Geschirrs mehrfacher Art sein. Es kommen in der Hauptsache
folgende Einzugsarten vor: 1. Der Einzug gerade durch, hauptsichlich verwendet
bei Geweben mit Képer und Atlasbindungen (Abb. 199); 2. der versetzte Einzug
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oder Sprungeinzug, fast ausschlieBlich bei Geweben mit Leinwandbindung
(Abb. 200); 3. der Spitzeinzug bei Spitzkopern, Fischgrat, Leinengradl u. a.
(Abb. 201); 4. der gebrochene Einzug bei Fischgrat u. a. (hauptsidchlich bei
Berufskleidung) (Abb. 202); 5. der partien-

weise Einzug, nur bei Gebildgeweben (Drellen)

(Abb. 203 und 204); 6. die zusammengesetz-

ten oder figurierten Einziige, z. B. bei

Gerstenkornhandtiichern mit Atlasstreifen in

den Léngsborten (Abb. 205 und 206).

Abb. 205. Derfigurierte oder zusammengesetzte Einzug.

Abb. 206. Gerstenkornhandtuch mit Atlas-
gtreifen in Lings- und Querborten.

b) Der Harnisch.

Die Verbindung der Platinen
der Jacquardmaschinen mit den
Kettenfiden durch Vermittlung
der Gallierschniire und Helfen
nennt man den Harnisch, das
Harnischwerk.

o) Die Einzelteile des Harni-
sches. DieeinzelnenTeiledesselben
sind: Platinenstruppen,Karabiner,
Ringe oder Verbindungsschniire
(Puppen), Harnischschniire,
Schleifen fiir die Litzen, Litzen,

Abb. 207. Glasrost. Jacquardgewichte,Glasrost,Chor-
brett und Gewichtskasten.

Am billigsten, weil am dauerhaftesten, sind Harnischschniire aus bestem
Hanf- oder Leinenzwirn. Die Schniire des Harnisches haben sehr durch Reibung
zu leiden. Man vermindert ihre Abnutzung und erleichtert ihre Bewegung durch
Einreiben mit Wachs!. Noch besser wirkt ein Firnissen der Schniire, wobei

! Hermann Grosse, Greiz, gibt in seiner Festschrift als bestes Priparat 11 Firnis, dem
6 bis 7 g Wachs zugesetzt sind, an und warnt vor der Verwendung von Speckstein.
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aber zu beachten ist, dafl zuviel Firnis die Schniire briichig macht. Das Firnissen
verhindert auch zu einem guten Teil das so listige Drehen der Litzen bei jedem
Witterungswechsel, wodurch sonst der Kettenfaden umwickelt oder min-
destens festgeklemmt wird, was Fehler in der Ware verursacht. Nach dem
Firnissen muBl der Harnischfaden
biegsam und glatt sein, keines-
wegs steif und hart. Der Firnis
wird in warmem Zustande mittels
eines weichen Wollappens oder noch
besser mit der bloBSen Hand in den
Harnisch eingerieben. Die Verwen-
dung von Biirsten empfiehlt sich
nicht, weil dadurch die Fasern des
Harnisches aufgerauht werden.
Damit die Platinenstruppen
senkrecht gezogen werden, laufen
sie unterhalb der Karabinerhaken,
etwa 3 cm unterhalb des tiefsten
Karabinerstandes, zwischen Fiih-
rungsstiben aus Holz oder Glas
(Abb. 207). Gehen, wie bei man-
chen Maschinen, die eisernen Pla-
tinenschenkel durch den geschlitz-
ten Platinenboden hindurch, so
wird zwischen diesem und den
Fiihrungsstiben noch ein Fiih-
rungsboden eingebaut (Abb. 208).
Die gleichen Harnischfiden aus Abb.208. Fiihrung des Harnisches bei Doppelhubmaschinen.
den verschiedenen gleichbindenden
Musterrapporten oder Choren werden zwecks gemeinsamen Einhingens in den
Karabinerhaken der Platinenstruppe in einer Puppe, bestehend aus einem Knoten
mit Fadenhenkel (Abb. 209) oder in einem Ring vereinigt (Abb. 210). Die Puppe
kann bei allen Sticharten, der
Drahtring nur bei den Grobstich-
arten verwendet werden. Erstere
hat eine lingere Gebrauchsdauer,
dagegen gestatten die Ringe ein
schnelleres Ein- und Aushingen
des Harnisches.
Zur senkrechten Fiihrung und
Dichteeinstellung der Litzen dient
das Chorbrett. Es besteht ent-
weder aus einem geeigneten Hart-

holz von 20 bis 30 mm Dicke oder 4y, 209. Harnisch- Abb. 210. Harnischfiden in

aus einzelnen Br hen i fidenineiner,, Puppe‘ einem ,,Ring* vereinigt.
. . e?'tc . von 10 bis vereinigt. (Festschrift (Festschrift Grosse S. 44.)
12 mm Dicke, die in einem Rahmen Grosse S. 44.)

verschiebbar gefalit sind. Die

Brettchen haben den Vorteil, daB sie gegen das Einschneiden der Harnisch-
faden wegen der Querlage der Holzfasern widerstandsfahiger und fiir ver-
schiedene Kettenfadendichten beliebig zusammenstellbar sind. Besser als Holz
hat sich Vulkanfiber in 4 bis 8 mm Dicke oder Holz mit aufgeleimter Vul-
kanfiber bewdhrt (sieche auch Abb. 211 und 212). Die Gesamtlochzahl des
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Chorbrettes ist gleich der Anzahl der Kettenfiden. Die Licherzahl der Quer-
reihe des Chorbrettes entspricht der Platinenzahl der Querreihe der Jacquard-

Abb. 211. Chorbrett aus Hartholz. (Festschrift Grosse S. 45.)

Abb. 212. Chorbrett aus einzelnen Brettchen von Vulkanfiber in einem Rahmen gefaBt. (Festschrift Grosse S.45.)

maschine, damit der Weber einen Fehler in der Karte oder sonstige Méngel
sofort finden kann. Nur bei hoher Kettenfadenzahl wird die Locherzahl einer
Querreihe des Chorbrettes verdoppelt, z. B. kann bei einer 400er Maschine
das Chorbrett sowohl 8reihig als auch 16reihig gebohrt werden.
Die Tiefe der Chorbrettchen wihlt man moglichst klein, 8 bis 11 cm
ist in den meisten Fillen hinreichend. Die Locher werden meist
versetzt oder in schrigen Reihen gebohrt (Abb. 213).

Die Stahldrahtlitze (Abb. 214) hat die gefirnifite Leinenlitze
immer mehr verdringt, seitdem es gelungen ist, sie mit den Eigen-
schaften des Garnmaterials entsprechenden Fadenaugen (Abb. 215) zu
versehen. Sie bieten den Kettenfiden weniger Reibung, sind von
langerer Gebrauchsdauer und gewéihren eine
bessere Durchsicht.

Zwischen Harnischfaden und Stahl-
drahtlitze wird eine von gutem Baum-
wollgarn hergestellte Zwischenstruppe an-
gebracht, welche stets linger sein muB,
als das gedffnete Fach grof wird, da sich
sonst leicht die Knoten einhéngen wiirden.

Die am unteren Ende der Litzen befestig-
ten Jacquardgewichte — auch Anhinge-
eisen oder Kloppel genannt — werden als
sogenannte Ringel- oder Locheisen aus gal-
vanisiertem Draht hergestellt und miissen
eine der Einstellung, dem Material und
der Spannung der Kettenfaden entsprechen-
de Schwere haben. Man wihle jedoch die
Abb. 215, Bohrung Gewichte nicht zu leicht (30 bis 150 Stiick
von Harnischbret- je 1kg bei etwa 20 bis 30 cm Linge).
tern. (Aus Prof.  Abb.2li Die Gewichte werden nach der Anzahl, Abb-215duce
Jacquardweberei.)  drahtlitze. die auf 1 kg gehen, numeriert. drahtlitze.

Das Durcheinanderschlagen der Ge-
wichte beim Weben verhindert der unten im Stuhl angebrachte Gewichtskasten
(Abb. 216), welcher die Gewichte gruppenweise in Kammern, die durch Drahte
oder Blechwinde voneinander geschieden sind, fiihrt.

$) Die Herstellung eines Harnisches. Zur Herstellung eines Harnisches sind

Schrdy getohr!
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folgende Einzelarbeiten notwendig: 1. Abwicklung der Harnischschnur vom
Kniduel und Schneiden in einzelne Léngen; 2. Vorimprégnieren der Harnisch-

Abb. 216. Gewichtskasten zur Fiihrung der Jacquardgewichte.

schnur mit Hand und Lappen; 3. Anhéngen der Harnischschnur; 4. Einziehen
der Schnur durch das Chorbrett (Abb. 217); 5. Anhingen der Litzen mit Ge-

wichten (Abb. 218); 6. Anbringen
des Glasrostes und des Gewichts-
kastens; 7. Egalisieren des Harni-
sches (Abb. 219), Nachimpréignierung
mit der Hand.

Zwischen 5. und 7. muB8 minde-
stens ein Tag liegen, damit sich der
Harnisch gut aushdngen kann. Unter
Egalisieren versteht man das nach-
tragliche Ausrichten der Fadenaugen
in einer Hoéhe. Zum Ausrichten der
Augen wird ein eingelegtes Lineal
(Abb. 219) beniitzt.

Wird das Verbinden der Pla-
tinenschniire mit den Harnischschnii-
ren auflerhalb des Webstuhles vor-
genommen, so hingt man die Schnii-
renbiindel ordnungsgemi auf einen
Stab, oder man verwendet so viele
in einer Leiste befestigte Stdbe, als
die Maschine Léngsreiben hat.

Auf Abb. 220 ist ein Trittgestell
abgebildet, welches das Anbringen
des Harnisches erleichtert.

v) Die Schniirweisen. Die Art,
in welcher die Harnischschniire durch
die Locher des Chorbrettes gezogen

Abb. 217. Einziehen der Harnischschniire durch das
Chorbrett.

werden, nennt man die Schniirung, den Vorgang selbst das Schniiren, Gal-
Lieren. Je nachdem die Jacquardmaschine der Linge oder der Quere nach

Herzog, Technologie V/1, 3: Leinenweberei.

9
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auf dem Webstuhl steht, unterscheidet man 1. die verschrinkte oder deutsche
und 2. die offene oder englische Schniirweise.

Abb. 218. Anhingen der Litzen mit Gewichten.

Nach dem Charakter des zu webenden Musters unterscheidet man folgende
Arten der Beschniirung: a) glatte oder gerade Schniirung; b) spitze Schniirung;
c) gemischte, Kanten- oder Bordiirenschniirung (d. h. teils gerade durch, teils
in Spitz).

Die gerade Schniirung wird angewendet, wenn das Muster ein fortlaufendes
Aussehen hat (Abb. 221 und 222). Auf beiden Abbildungen ist die Schniirweise

Abb. 219. Egalisierleiste. Abb. 220. Auftritt.
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deutsch, jedoch liegt bei Abb. 221 das Prisma links, bei Abb. 222 rechts. Um bei
beiden Arten, die durch die Stellung des Webstuhlantriebes bedingt sind, die
gleichen Kartenspiele ohne Umbindung verwenden zu kénnen, vertauscht man
bei der einen Art in jeder Platinenreihe die Anschniirung von hinten nach vorn,
wie Abb. 222 zeigt.

Bei der Schniirung in Spitz tritt eine Platinenersparung von der Hilfte des
Kettenrapportes ein. Ein Rapport besteht bei diesen Mustern aus zwei sym-
metrisch angeordneten Spitzteilen. Will man keinen doppelfidigen Spitz, wie
in Abb. 223, bekommen, d. h. sollen die beiden Fiden, die in der Symmetrie-
ebene nebeneinander liegen, nicht gleichartig abbinden, so mu3 man bei der

Abb. 221, Gerade Schniirung mit Prisma links. Abb. 222. Gerade Schniirung mit Prisma rechts.
(Abb. 221 u. 222 aus Prof. Franz Donat: Technologie der Jacquard-Weberei. Hartlebens Verlag 1902.)

Schniirung die eine Litze iiberspringen bzw. an die Spitzplatine nur einen
Harnischfaden mit Litze anbringen.

Unter gemischter Schniirung, Kanten- oder Bordiirenschniirung versteht man
die gesonderte Beschniirung von Borte und Mitte (Abb. 224). Hierbei verwendet
man gewdhnlich zu den Kanten Spitzschniirung, wihrend man die Mitte gerade-
durch vorrichtet. Natiirlich kann es vorkommen, dafl man auch die Mitte fir
Spitzschniirung einrichtet.

Jd) Die Mustercharaktere. Die Stuhlvorrichtung hat sich dem Charakter des
Musters anzupassen und umgekehrt. Als Charakterarten! kommen in Frage:
1. Rammage- oder Rankenmuster; 2. symmetrische oder Spitzmuster; 3. Stern-

1 Grabner, Ernst Prof.: Die Weberei 2. Aufl. S. 64. Leipzig: Jianecke 1920.
9*
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Abb. 223. Spitzschniirung. (Aus Donat: Technologie
der Jacquard-Weberei.) L'ﬂmﬁﬂ

Abb. 224. Kantenschniirung. (Aus Donat: Techno-
logie der Jacquard-Weberei.)

oder Rosettenmuster; 4. versetzte oder
zerstreute  Muster; 5. reziproke
Muster; 6. gestreifte Muster; 7. Muster
mit Bordiiren; 8. abgepafite Muster.
€) Beispiel einer gréBeren Stuhl-
einrichtung. Die Abb. 225 stellt eine
Stuhleinrichtung fiir 160 cm breite
Tischtiicher mit drei Verdolmaschinen
zu 896 + 448 + 1344=2688 Platinen
dar. Die Mitte wird von der 896er
Maschine betétigt und zieht einfach,
wahrend die Querborten mit den
Maschinen zu 448 und 1344 Platinen
auf Sturz arbeiten. Die Unterwei-
sungskarte (Abb. 226 unausgefiillt)
gibt dem Musterzeichner und Karten-
schliger die notwendigen Unterlagen.
Auf dem mit dieser Vorrichtung
hergestellten Tischtuch (Abb. 227),
GroBe 160 x 160cm, sehen wir, daB das
Tuch ohne besonderes Mittelstiick ge-
Abb. 225. Jacquard-Einrichtung fiir 160 cm breite webt wird. Sollen Iéingere Tiicher an-
oo e Tischtiicher. gefertigt werden, so mul} eine kleinere
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oder groBere Anzahl Verlingerungsstiicke eingewebt werden (Abb. 228). Diese
Verlangerungsstiicke kénnen in der gewiinschten Anzahl durchgeschlagen bzw.
kopiert werden (bei den Verdolmaschinen), oder man 146t das Stiick der benétig-
ten Anzahl entsprechend rund laufen.

Steinhuder 3
é:é:?’f{:;‘:ﬁ:fx fiir Mustte:Ietiill;::;s::f Sl\ll{::.::rschlagen eow K
Mundtuch Tischtuch
Breite Breite Breite Breite
Weblange Webléange Weblange Weblange
Einrichtung Einrichtung Einrichtung Einrichtung
Maschine Maschine Maschine Maschine
Musterteil |Karten| Musterteil |Karten| Musterteil |Karten| Musterteil | Karten
Saum | Saum ( 1
Koper Koper 7
Atlas o Atlas Saum - o
Streifen ) Streifen Koper o k
Atlas o Atlas Atlas Borte o
Figur Figur Figur Mitte
Atlas : Atlas l Atlas _
Streifen Streifen ‘ Koper -
Atlas ) Qas 7 Saum - -
Koper Koper
Saum Saum
Schnitt N Schnitt i Schnitt -

. X A Z1_1 ;eichpen sind nur die
Zu zeichnen sind nur | Zu zeichnen sind nur | Linien fiir Borte u. Mitte.

e . . o . . Atlas- und Saumkarten
....Linien fiir Figur | ... .Linien fiir Figur | werden je nach Tuch-

lange vorritig gehalten.

Abb. 226.

Wie die einzelnen Kartenteile, Borte, Mitte und evtl. Sondermitte an einer
Jacquardmaschine aufgehdngt werden, zeigt Abb. 229.

Dem Weber gibt die Unterweisungskarte (Abb. 230) Aufschluf3, wie er bei
dem Muster die einzelnen Tuchlingen zu weben hat.

) Das Einweben von Wappen und Namen. Im allgemeinen kénnen Wappen
und Namen in der Ecke (Abb. 231 und 232) ohne weiteres mit einer der Vor-
richtung entsprechenden Gréfe eingewebt werden, da die meisten Gewebe mit
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einer besonderen Borte versehen sind. Der Name erscheint dann allerdings an
der einen Seite in Spiegelschrift (Abb. 232). Dagegen sind Namenausfithrungen
in der Mitte nur dann mdéglich, wenn dort eine besondere Anzahl Platinen vor-
gesehen sind, welche einzeln ziehen, d.h. nur je einen Faden der Kette be-
tdtigen. In den meisten Fallen wird der Namenteil auf einen besonderen Ma-
schinenteil mit besonderem Musterkartenspiel verlegt.

Abb. 227. Einteilung eines quadratischen Tischtuches.

Sollen einreihige Namen nur lang durch die Mitte gewebt werden, so kann
dieses auf einer ,,spesenfreien‘ Einrichtung erfolgen (Abb. 233). Die einzelnen
Buchstaben sind dann in Kartengruppen vorhanden. Diese werden dem Namen
entsprechend bei den Pappkarten aneinander gebunden. Bei den Papierkarten
kopiert man diese hintereinander auf ein besonderes Kartenspiel, welches man
in das Musterspiel einklebt.

Bei den anderen Einwebungen miissen die Patrone und das Kartenspiel
gesondert hergestellt werden; doch laBt sich auch hier hiufig Arbeit sparen,
indem man Musterteile unter Verwendung von Abdeckblechen bei den Kopier-
maschinen in die Karten einkopiert.

Wappeneinwebungen kommen nur bei besseren Qualititen gut heraus.
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Abb. 228. Einteilung eines Tischtuches mit mehreren Mittenrapporten.

Abb. 229. Laufschema der verschiedenen Kartenteile.
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LVP F Steinhuder Leinen-Industrie Gebr. Bretthauer

Unterweisungskarte QUW 28 K

Vorrichtung: QUW 43—1765—880 E A 2 TR 6000 W

Ecke 471—2675 — Querborte 471—2675 — Namenqu. 471—2675 Karten
Kartenteile | Verlangerung: Hochborte 1—940 — Mitte 1—940 — Namen- | Karte Nr.
mitte 1—940. Lange: 30 cm

Lagerzeichen . TR 6213 W TR 6333 W

Soll-Lange . . 160 200

Web-Lange. . 161 200

Errechn. Schuf3 5070 6310

Hfd.em | Anzahl SchuB lfd.cm| Anzah! SchuB

Saum . . . . 1,9 60 1,9 60

Koper. . . .| &1 ) 3,1 ol |
Atlas 10,5 230 15,1 380

Borte . . . . 80,5 2205 85,1 22056

Verlangerung . 115 1 x 940

Borte . . . .| 150,5 2205 185 2205

Atlas 57,7 | 230 197 380

Koper . . . . | 159,1 W 198,1 40

Saum . . . .| 161 60 200 60

Ges. Schufl . . 5070 6310

Lagerzeichen . TR 6413 W

Soll-Lange . . 230

Web-Linge. . 230

Errechn. Schuf3 7230

Hd. cm | Anzahl Schufl B

Saum . . . .| 1,9 60 |

Koper . . . . 3,1 40

Atlas 14,8 Y B

Borte . . . .| 848 2205 -
Verlangerung . | 145 2 X 940 = 1880

Borte . . . .| 215 Cg205 | | T B
Atlas . . . .| 2267 | s | - B
| Koper . . . . | 2281 = W o I
Saum . . . . | 230 60 | | B
Ges. SchuB}. . 7230 [ )

Abb. 230a.
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Lagerzeichen TR 6573 W
Soll-Linge 290
Web-Lénge . . 289
Errechn. Schufl 9110
lfd.cm| Anzahl Schufl
Saum. . . . . 1,9 60 B
Koper 3,1 40
Atlas . . . . . 14,8 370
Borte. . . . . 84,8 2205 o
Verlangerung 204,2 | 4 x 940 = 3760
Borte. . . . . 274,2 2205 B
Atlas . . . . . 285,9 | 370
Koper . ... 287,1 10 a |
Saum . 289 | 60
Ges. SchuB . . | 9110
Lagerzeichen TR6773 W TR 6813 W
Soll-Lange 350 B 400 :
Web-Linge . . 348 398
Errechn. SchuBl 10970 12530

Hcmr Anzahl Scﬁ

1fd.cm| Anzahl SchuB

Seum. . . . . 19 60 19| 60

Koper 3,1 40 o 51 40

Atlas. . . . . 14,6 360 | 9,5 200

Borte. . . . .| 846, 2205 | 795 2205

Verlangerung .| 262,6 6 x 940 = 5640 318,2 | 8 X 940 = 7520 B

Borte. . . . . 3336 | 2205 388,2 2205

Atlas. . . . . 345 360 o 394,5 200

Koper L3461 40 396,1 40

Saum. . . . .| 348 60 ( 398 60

Ges. SchuB . . 10970 ! 12530 | |

77777 Geprift ; Tag ‘Mon.‘ Jahr
Wenn die Arbeit nicht so ausgefithrt werden kann, wie oben ) | | ‘
angefiihrt, ist Unterschriebener sofort zu benachrichtigen. Fischer 13 7 } 28
: !

Abb. 230b.
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5. Die Anfertigung der Musterkarten.

a) Das Musterzeichnen.

Je einfacher das Muster ist, um so einfacher ist auch der dafiir notwendige
Mechanismus zur Herstellung. Wir sahen bei den Fachmaschinen, daB die ein-
fachsten Muster, anfangend
mit der Leinenbindung, mit
Innentritt, die komplizierte-
sten mit der Jacquard- bzw.
Verdol- und Damastmaschine
hergestellt werden, und daf
dazwischendie Trommeltritte
und Schaftmaschinen liegen.
Ganz einfache Muster fiir
glatte Ware, Leinen, Panama,
Koper und Atlas kann man
ohne weiteres in den betref-
fenden Mechanismus (Tritt-
exzenter usw.) einstellen.
Wechseln die Bindungen ab,
so mull zunichst die tech-
nische Zeichnung, ,,Patrone®,
hergestellt werden, aus wel-
cher hervorgeht, wo Ketten-
oder Schubfiden oben liegen.
Sind die Muster noch gréBer,
Abb. 231. Tischwiische mit eingewebtem Wappen in den 4 Ecken geblumtze Muster usw., so
des Tuches. kann die Patrone erst nach
einer Zeichnung hergestellt
werden, die das anzufertigen-
de Muster so darstellt, wie es
sich spater im fertigen Ge-
webe dem Auge bieten soll.
Das Musterzeichnen zer-
fallt daher: a) in das Ent-
werfen des Musters als Bild,
b) in die Umwandlung dieses
ausgefiihrten Entwurfes in
die technische Zeichnung,
Patrone, in welcher die Ver-
flechtung der Ketten- und
Schufifiden angegeben wird.
Wahrend die Anfertigung
desMusterbildes an diekiinst-
lerischen Fihigkeiten der
Hersteller mitunter die héch-
sten Anspriiche stellt, ist
das ,,Patronieren‘‘ eine recht
mithsame, einténige und
zeitraubende Arbeit, die auf

. besondere i
Abb. 232. Tischwiische mit eingewebtem Namen in den 4 Ecken m -Pa.‘I‘ner, dem
des Tuches. ,,Patronenpapier durchge-
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fithrt wird. Das zu webende, bereits entworfene Bild (Abb. 234) muB auf das
Patronenpapier in bedeutender VergroBerung (Abb. 235) iibertragen werden.

Abb. 236 zeigt das fertige
Tischtuch.

Die zur Verwendung kom-
menden Bindungen richten
sich nach der Gewebetechnik
undderFadendichte. Die Um-
risse der Zeichnung diirfen
keinen Schaden erleiden. Man
kann daher die Bindung inder
Figur und im Grunde nicht
schablonenmiBig durchset-
zen, sondern mull den Ab-
schlufl der Bindung im Grun-
de an die Figur und umge-
kehrt besonders beriicksich-
tigen. Um den richtigen An-
schlul der einzelnen Rap-
porte zu bekommen, muf} die
Grundbindung in der Fa-
denzahl des Rapportes auf-
gehen.

Zur Verschoénerung des
Musters wendet man Schat-

Abb. 233. Tischwische mit eingewebtem Namen lings durch die Mitte.

tierungen an. Unter Schattieren versteht man das Verfahren, einer Fliche oder
einer Figur durch Anwendung von Licht und Schatten ein plastisches Geprige

zu geben. Man erreicht
dieses durch den Uber-
gang einer Schufibin-
dung in eine Kettenbin-
dung. Zu den Bindungen
sei bemerkt, dafl lang-
flottende  Bindungen,
z. B. achtbindiger Atlas,
wohl dem Gewebe ein
schoneres Aussehen ver-
leihen, aber die Haltbar-
keit, wenigstens beinicht
ganz dicht eingestellten
Waren, stark herab-
setzen. Beim Weben
wird diejenige Waren-
seite nach oben gelegt,
bei der die wenigsten
FiadenderGrundbindung
ins Oberfach gehen.

Abb. 234. Musterentwurf.

b) Die Musterspiele fiir Schaftmaschinen.

Die Schaftmaschinen werden durch Holz-, Eisenblech- und Pappkarten,
hin und wieder auch durch Verdolkarten gesteuert. Die Holzkartenmusterspiele
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(Abb. 237) bestehen aus Holzleisten, welche durch Ringe zusammenhingen.
Diese Leisten tragen der Schaftanzahl entsprechende Bohrungen. Nach der
Patrone werden nun in diese Licher entsprechend der Bindung Holzstépsel
eingeschlagen. Ein eingeschlagener Stab it den betreffenden Schaft ins Ober-
fach gehen.

Die Eisenblechkarten werden von der Fabrik mit den verschiedensten Boh-
rungen fertig bezogen und dem Muster entsprechend mit Ringen aneinander-
ereiht.
¢ Die Pappkarten sind Streifen aus einer guten Spezialpappe, der ,,Jacquard-
pappe®, in welcher mittels Locheisen, Lochzange oder Kartenlochmaschine
Loécher gedriickt bzw. gestanzt werden. Jeder Schuf3 der Musterzeichnung bzw.
des Gewebes erfordert ein Kartenblatt. AuBler den Musterléchern miissen in die
Kartenblatter noch die Zapfen- und Bindelocher eingestanzt werden. Die ersten

Abb. 235. Teil einer Patrone.

dienen zum Einlegen in die Zapfen des Prismas, die letzten zum Vereinigen aller
zu einem Muster gehérenden Kartenblitter zu einer Kette ohne Ende.

Abb. 238 zeigt eine Lochzange fiir Schaft- und Jacquardmaschinen-Papp-
karten (Fabrikat Oskar Schleicher, Greiz), wie sie zur Ausbesserung fehlerhaft
gelochter Karten beniitzt wird.

Die einfachste Art des Kartenschlagens ist die mit nachstehend abgebil-
deter Handschlagplatte (Abb. 239). Karte fiir Karte wird mittels eines Stempels
fiir die Dessin-, Binde- und Warzenlécher entsprechend der Patrone und unter
Zuhilfenahme eines Holzhammers gelocht. Diese Arbeit ist sehr zeitraubend
und findet nur da Anwendung, wo es sich nur um ganz klein zu webende Muster
oder um Ersatzherstellung schadhaft gewordener Jacquardkarten handelt.

Zum Ausschlagen der Pappkarten fiir Schaftmaschinen dient weiter eine
Maschine ahnlich der, wie sie spiter fiir die Jacquardmaschinen beschrieben
ist. Die Maschine ist bei Hermann Grosse, Greiz, als Tastenschlag- und zugleich
als Kopiermaschine eingerichtet (Abb. 240). Beim Schlagen der Karte nach der
Patrone werden nach der Leseweise die zweireihig geordneten Tastenhebel mit
den Fingern zuriickgedriickt. Das zwischen den Schlagplatten eingelegte Karten-
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blatt wird durch Niederziehen des Hebels mit einem Male gelocht. Die zuriick-
gedriickten Tasten schlagen keine Lécher, nur die unberiihrten Tasten bewirken
eine Lochung der betreffenden Kartenstelle. Wird der Hebel nach ausgefiihrtem
Schlagen der Karte zuriickgedriickt, so wird die gelochte Karte selbsttitig aus
der Maschine geworfen. Auf der Riickseite der Maschine befindet sich ein Prisma,
auf welches die zu kopierende Karte gelegt wird.

Das Binden der Schaftkarten kann entweder mit der Hand (siehe Jacquard-
kartenspiele) oder mit einer Maschine erfolgen, dhnlich wie sie weiter unten
bei den Jacquardkarten beschrieben wird.

Abb. 236. Fertiges Tischtuch.

¢) Herstellung der Kartenspiele fiir Jacquardmaschinen.

In Pappkarten, Jacquardpappen, dem Prisma entsprechender GroBle werden
der Patrone gemif Lécher gestanzt, und zwar stets an jener Stelle, die laut
Patrone einen gehobenen Kettenfaden bedeuten soll. Jede Karte gibt die Bin-
dung fiir einen SchuB.

Die einfachste Vorrichtung zum ,,Kartenschlagen ist auch hier die Schlag-
platte mit Locheisen, dhnlich Abb. 239.

a) Klaviatur-Schlagmaschine. Meistens verwendet man die Schlagmaschine.
Es gibt davon zwei Arten, wovon die eine jedesmal eine Querreihe, die andere
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hingegen ein ganzes Kartenblatt auf einmal schligt. Zum Schlagen von Quer-
reihen auf einmal bedient man sich der Klaviatur-Schlagmaschine, die als
Tasten- und als Schniirenzug-
Schlagmaschine gebaut wird
(Abb. 241 und 242, der Firma
Hermann Grosse, Greiz). Zunéichst
schligt man mit einer gesonder-
ten Vorrichtung die Warzen- und
Bindelocher ein. Hierauf wird
die Karte in das aus Stahl her-
gestellte Schlagbuch eingelegt und
von Warzen festgehalten. Das
Schlagbuch gewihrleistet ein ein-
wandfreies Glattliegen der Karte
wiahrend des Schlagens. Dasselbe
wird von einem Wagen, der mit
seinen Rollen auf Gleitschienen
lauft, unter die Schlagpresse ge-
fithrt. Das gleichméBige Fort-
riicken des Wagens geschieht
durch Zahnstange und Schalt-
klinke. Die Schlagpresse enthilt
die Stempel. Die obere PreBplatte
hat je einen Ausschnitt fiir die
Stempel, in den beim Nieder-
driicken der Platte die Stempel
mit ihrem Kopfteil eindringen
und die - Kartenteile ungelocht
lassen. Das Lochen einer Karten-
stelle geschieht durch Verriegeln
desfreien Ausschnittes der Schlag-
platte mittels Schiebers. Dann
Abb. 237. Holzkartenmusterspiel driickt beim Pressen die Platte

Abb. 238. Lochzange fiir Schaft- und Jacquard-
maschmen-Pappkarten., Mod. LZ der Firma Oskar Abb. 239. Schlagplatte zum Schlagen der Schaft-
Schleicher, Greiz. karten fiir Schaftmaschinen.

mittels des Schiebers den Stempel gegen die Karte und locht sie. Die Maschine
kann auch mit einer Kopiermaschine versehen werden.
Bei Grobstich kann der Billigkeit halber die Maschine ohne Schlagbuch
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geliefert werden. In diesem Falle wird das Kartenblatt an beiden Enden von
Schléssern gehalten.

Meistens wird die Maschine durch FuBhebel betdtigt, sie kann aber auch
fir Handkurbel oder fiir elektrischen Betrieb eingerichtet werden.

) Kopiermaschine. Zur maschinellen
Herstellung und Vervielfiltigung der Jac-
quardkarten dient die Kartenschlag- und
Kopiermaschine (Abb. 243, Firma Oskar
Schleicher, Greiz). Sie besteht aus der
eigentlichen Schlagmaschine wund einer
Hochfach-Jacquardmaschine als KXopier-
maschine. Ein Semperwerk kann angebaut
werden. Sie kann ganze Karten mit einem
Male — bei Neuanfertigung mittels Sempers,
bei Vervielfaltigungen mittels der Kopier-
maschine — ausschlagen. Das Kartenblatt . L
wird zwischen diegelochten AnpreBplattenge- Sehatckarton, Hormaun Groses, Grets.  (Fost-
legt. Beim Anpressen driickt die Karte gegen schrift, Seite 207.)
die waagerecht liegenden Schlagstempel.
Diese haben Nasen, die sich vor den senkrecht gerichteten und mit Aus-
sparungen versehenen Platinen befinden. Soll die Kartenstelle kein Loch
erhalten, so wird beim Anpressen des Kartenblattes der Schlagstempel, dessen
Nase in die Aussparung der Platine eindringt, zuriickgedringt. Beim Schlagen
eines Loches wird die Platine durch die gezogene Semperschnur oder von der
Kopiermaschine aus so hoch gezogen, dafl nicht mehr die Auskerbung vor

der Nase liegt, sondern der volle Platinenteil. Wird nun das Kartenblatt ange-
driickt, so kann der Stempel nicht mehr zuriickweichen, weil seine Nase an der
Platine Widerstand findet, er durchstanzt also das Kartenblatt. Ein sofortiger
Stillstand tritt selbsttitig nach Herstellung einer Karte beim Schlagen mit
dem Semper ein oder auch durch einen Kartenwéchter bei Stérungen in der
Kartenzufithrung. Die Karten konnen entweder mit der Hand oder mit einem
automatischen Karteneinleger eingefiihrt werden. Ein Numerierwerk versieht
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die geschlagenen Karten mit fortlaufenden Nummern. Die geschlagenen Karten
werden durch einen Kartenwender in der Nummernfolge zum Wegnehmen

bereitgestellt.
Soll die Maschine als Kopierma-
schine benutzt werden, so ist an ihr,

Abb. 242. Ansicht einer Klaviatur-Kartenschlagma- Abb. 243. Kartenschlag- und Kopiermaschine Mod. KS

schine, Hermann Grosse, Greiz. (Festschrift,Seite 205.)

Abb.244. Schema einer Sempereinrichtung nach Franz Donat:
Technologie der Jacquard-Weberei.

Firma Oskar Schleicher, Greiz.

wie schon oben erwahnt, eine
Hochfach-Jacquardmaschine an-
gebaut. Hierbei wird durch eine
besondere Hebelstellung die Ma-
schine so lange in stetigem Gang
erhalten, bis die letzte Karte her-
gestellt ist. Ferner ist eine Vor-
richtung vorhanden, um mehrere
Karten mit der gleichen Lochung
herzustellen. Die Leistung der
Maschine ist 1200 bis 1500 Kar-
ten in einer Stunde bei einem
Kraftbedarf von % bis 1 PS 1.

Beim Arbeiten mit der Ma-
schine ist besonders darauf zu
achten, daBl die StéBel des PreB-
werkes nach etwa 300 Karten
ge6lt werden, wenn keine auto-
matische Olung vorhanden ist.

¥) Uber den Semper (Abb.
244) schreibt Oelsner?2:

»Der Semper ist ein einfaches,
vertikales Holzgestell, welches in der
Nahe des FuBbodens mit zwei Auf-
drehbdumen und am oberen Ende mit

1 Verfasser stellte an einer Maschine #lterer Konstruktion der Firma Hermann Ulbricht,
Chemnitz, folgende Daten fest: Motor 1,5 kW, Drehzahl 1420, Leerlauf 0,2 kW, Belastung
1,2 bis 1,8 kW, Leistung 800 bis 1200 Karten stiindlich, je nach Schwere des Musters.

2 Qelsner, G. Hermann: DiedeutscheWebschule 5. Aufl. S.320. Altona: Anton Send 1881.
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einem ‘durchlécherten Brett, dhnlich einem Chorbrett, versehen ist; durch letzteres sind
lange, senkrecht laufende Schniire gezogen, welche unten auf den Baumen enden. Diese
Schniire sind oberhalb des
sogenannten  Chorbrettes
(besser  Richtungsbrettes)
mit waagerechten Schniiren
verbunden. Die letzteren
sind hoch angebracht und
laufen iber verschiedene
Holzrollen, durch welche
die Schniire gleichzeitig ge-
teilt und in Ordnung ge-
halten werden.
Die Schniire gehen zur
Schlagmaschine und sind
mit den Platinen derselben
verbunden.
Diesenkrechten Schniire
jeden Semperssind zwischen
zwei starken waagerechten
Stiben, wie das Schienen-
kreuz in der Kette, einge-
kreuzt. Das Muster wird da-
selbst eingelesen, nach tech-
nischer Bezeichnung le-
viert; dies geschieht derart,
daB man nach Vorschrift
der oberhalb eingespannten
Zeichnung das ,,Genom-
mene‘ und ,, Gelassene*‘ mit
den Fingern der rechten
Hand im Kreuz abliest und Abb. 245. Ansicht einer Sempereinrichtung der Firma Liebscher & Sohn,
itber und unter die Finger GroB-Schonau i. Sa.
der linken Hand nimmt. Hat
man einen Schufl der Zeichnung zu Ende leviert, so zieht man in die entstandene Offnung
eine waagerechte Schnur. So fertigt man jeden Schu8l der Zeichnung. bis das obere Ende
des Musters erreicht ist.
Hiernach kann das Aus-
schlagen beginnen und ge-
schieht dieses, indem die
Leviererin die eingelesenen
vorderen Schniire an sich
zieht, wodurch die betreffen-
den Platinen der Schlag-
maschine gehoben werden.
Wihrend dieser Zeit legt
eine andere Persondie Papp-
karte ein und 148t die
Lécher durchpressen.
Andenanderen Sempern
konnen die Leviererinnen
ungestort fortarbeiten, da
das Ausschlagen der Karte
keinen weiteren EinfluB auf
die anderen Semper ausiibt.
Ist vermittels des einen
Sempers SchuB fir Schuf
gezogen und das Muster fer-
tig geschlagen, so kann das
Kartenschlagen mit einem
demnichst fertig gewor- Abb. 246. Binderahmen fiir Jacquardkarten.
denen Semper beginnen.

Der Semper kann fiir massenweises An- und Abhingen eingerichtet werden,
damit die Schlagmaschine wihrend des Einlesens fiir andere Arbeiten benutzt
Herzog, Technologie V/1, 3: Leinenwcberei. 10
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Abb. 247. Kartenbindemaschine, Herinann
Grosse, Greiz (Festschrift, Seite 211).

Die Weberei.

und die Semper in Heimarbeit usw. einge-
lesen werden kénnen. Besondere Vorrich-
tungen sind von verschiedenen Firmen heraus-
gebracht, um das massenweise Auswechseln
der eingelesenen Schniire moglichst schnell
vornehmen zu Lkoénnen (Abb. 245, Firma
Liebscher & Sohn, GroB-Schénau i. S.).

¢) Das Zusammenschniiren der Karten.
Sind die Karten fertiggestellt, so miissen
sie zusammengebunden werden. Dies ge-
schieht entweder mit der Hand auf Binde-
rahmen oder auf Bindemaschinen.

Der Binderahmen (Abb. 246) ist ein ein-
faches Rahmengestell mit entsprechend ver-
teilten Warzen, worauf die einzelnen Karten-
blatter, nebeneinander geordnet, gelegt wer-
den. Der Schniirfaden wird mit einer kurzen
Nadel durchgezogen.

Dieselbe Arbeit kann meistens besser und

Steinhuder : : i
Leion Inductrio Lieferbedingungen fiir Kartenschnur LUWE-5-M
Gebr. Bretthauer S. auch DIN Tex......

Kartenschnur ist ein zum Schniiren von Jacquard- u. Schaftmaschinenkarten
verwendeter kordonnierter, geschlichteter Baumwollzwirn.

Nummer der Kartenschnur: 20/8 x 3 *

Die Nummer des einfachen Fadens entspricht der englischen
Numerierung fiir Baumwollgarne nach DIN Tex......

Drall: 30 Windungen auf 10 cm (bei der fertigen Schnur).

Werkstoff: Mako-Baumwolle.
Lieferart: Geglattet und gestreckt, in Kndueln zu 1 kg, 1fadig gewickelt.

Schlichten: Die Kartenschnur muB} so impragniert, geschlichtet, sein, dafl

Schniirmaschine verunreinigt wird.
Farbe der Impragnierung: gelb bzw. nach Belieben.

Mindestzerreiifestigkeit: 10 kg (Einspannlange 20 cm).

sie sich auf der Kartenschniirmaschine einwandfrei verarbeiten
1aBt. Zu starkes Schlichten ist zu vermeiden, da sonst die

* Die Bezeichnung 20,8 x 3 gilt fiir eine Schnur, die aus | Gez. Febr. 29
einem 8fachen Vorzwirn durch 3faches Nachzwirnen entsteht.

Gepr. Fischer

Lid. Nr.
398.

zuriickzuliefern, andernfalls mufl Schadenersatz geleistet werden.

Die Zeichnung ist sauber und ungeknickt zu erhalten und nach Gebrauch wieder

Abb. 248,
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wirtschaftlicher durch eine Kartenbindemaschine geleistet werden. Die Arbeits-
weise einer solchen gleicht der einer Nahmaschine. Die Aufnahmefahigkeit einer
Schiffchenspule ist so groB8, daf3
darin Bindefdden fiir etwa 1000 Kar-
ten untergebracht werden kénnen.
Die Leistung der Bindemaschine
betragt bis 1800 Karten! je Stunde
(Abb. 247, Herm. Grosse, Greiz).
Sollen die Musterspiele viel ge-
braucht werden, so ist die beste Kar-
tenschnur die billigste. Verfasser hat
gute Erfahrungen gemacht mit einer
Kartenschnur nach nebenstehen-
den Lieferbedingungen (Abb. 248).
Die Schniire werden im Betrieb
stark beansprucht, besonders an
jenen Stellen, wo sich die Karten-
drihte (sieche auch weiter unten)
befinden. Sie haben hier das Ge-
wicht einer gréferen Anzahl Karten
zu tragen. Sind die Kartenbiigel
nicht richtig angebracht, so hingen
die Karten einseitig und vermehren
hier den Zug. Die durchgesteckten
Kartendriahte spannen ohnehin
schon die Schnur, sodal diese
durch die geschilderten Belastungen
leicht iiberdehnt wird und zerreif3t. Abb. 249. Oseneinsetzmaschine.
Nicht geniigend gestreckte Schnur
vergroflert beim Arbeiten am Webstuhl die Abstinde von Karte zu Karte,
sodal diese sich nicht richtig auf die Warzen des Prismas legen konnen. Es
ist daher zweckmafig, die Schnur vor dem Gebrauch noch besonders zu strecken.

.S'mmﬂ'

I
= j i
—— 10— i

Abb. 250. Messer zum Drahteemznehen

Da beim Gebrauch der Jacquardpappen die Warzeniocher zuerst defekt
werden, so hat Verfasser diese mit Schusterésen versehen lassen. Abb. 249
zeigt eine Maschine, welche beim Mot~ Kartenaroli Sooten

Einsetzen die Osen automatisch Y .
den Prefistempeln zufiihrt. .H-N: - ‘ QO-D
Um die Kartenspiele in die Yerbindungssielle erbindungsstelle

. . Zwischenraum derKarifen
Kartenbiigel der Jacquardmaschi-

nen einhidngen zu kénnen, miissen
Dréhte eingezogen werden, und
zwar z. B. bei einer 1072er Maschine nach etwa je 24 und bei einer 670 er Maschine

! Verfasser stellte an einer dlteren Bindemaschine der Firma Hermann Ulbricht, Chem-

nitz, fest: Motorengrofle 0,2 kW, Drehzahl 910, Belastung 0,2 kW, Leistung 550 bis 600 Karten
pro Stunde.

Abb. 251. Das Schniiren von Karten, bei denen Karten-
drihte eingezogen sind.

10%*
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nach etwa je 36 Karten. ZweckméafBig wird man die betreffende Anzahl Karten
auf dem Schniirrahmen durch Marken festlegen. Zum Einfiihren der Driahte be-
niitzt man ein schmales, stumpfes Messer nach Abb. 250, mit welchem man durch
Drehen des Messers die obere Bindeschnur etwas anhebt. Die Drihte miissen
gerade ausgerichtet sein. Sie miissen von beiden Karten gehalten werden. Das

LVPF 146 B
°F Symbol: WUW ......c.ovtireninannnn, K
Begleitzettel
fiir Kartenspiele. . g
Steinhuder L.-I Gebr. Bretth, | ATHEeL: «oovenonoen Grofle: «..oovovennenn
Maschine: ............... Vorrichtung: QUW........................ w
Betriebsmittel Priifvermerk
VORL..wwvvvnnnnnees besonders gut — gut — reparaturbediirftig.
nach ............... Sonstiges.
Lagerung der Karten
Raum: .............
; DWUK | DWUK 'DWUK1! DWUK | DAK
Gestell: ............ Priifen | 8chleppdienst Kartei |Musterwechs. l Ablage
P \ !
Platz Nr.:.......... ‘ 1
|
Abb. 252.

Kopfende des Drahtes ist klammernférmig gestaltet, so daf sich hier die Schnur
einlegen kann. Das Kopfende soll einmal links und einmal rechts der Karte
liegen, damit sich der Mehrbedarf an Raum, welchen die Kopfe beanspruchen,
ausgleichen kann. Der Platz der Driahte ist an den Karten zu bezeichnen.

Abb. 253. Schema einer Karten-Reparatur-Maschine.

MuB} die Kartenschnur bei fertigem Kartenspiel dort ausgebessert werden,
wo Kartendrahte eingezogen sind, so nehme man die Reparatur nach Abb. 251 vor.

§) Die Wartung der Spiele. Um die Kartenspiele in Ordnung zu halten, und
um die Weber auf die Behandlung der Kartenspiele hin zu iiberwachen, miissen
die Spiele planmafig nach jedem Musterwechsel oder nach einer gewissen Ar-
beitszeit auf ihren Zustand durchgesehen werden. Zur Kontrolle der Priifung
leistet ein Begleitzettel (Abb. 252), der den Kartentransport und die Priifung
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veranlaBt sowie den Ausfall der Priifung zuriickmeldet, gute Dienste. Eine
vom Verfasser konstruierte einfache Maschine (Abb. 253 und 254) erleichtert
diese Durchsicht. Das Kartenspiel wird durch ein angetriebenes Prisma iiber
einen versenkbaren Schniirrahmen gezogen. Kleine Fehler kénnen durch Empor-
steigenlassen des Schniirrahmens leicht behoben werden.

MuB ein Kartenspiel einer vollstindigen Durchreparatur unterzogen werden,
so sind hierzu folgende Arbeiten notwendig (siehe auch Abb. 255, Laufschema
fiir die Hauptreparatur der Kartenspiele): 1. Entfernen der Kartenschnur auf
dem Schniirrahmen, 2. Auswahl der unbrauchbaren Karten, 3. Ablegen der
Karten, getrennt in brauchbare und unbrauchbare, 4. Kopieren der unbrauch-
baren Karten, 5. Priifen und
Numerieren der kopierten Kar-
ten, 6. Einordnen der gepriiften
Karten, 7. Zusammenlegen
simtlicher Karten und Zusam-
menschniiren, 8. Einsetzen der
fehlenden Osen, 9. Einziehen der
Kartendrahte.

Zum Ablegen der Karten 148t
Verfasser Tabletts nach Abb. 256
verwenden, welche etwa 500 Kar-
ten fassen kénnen und drei ver-
setzbare Teilbrettchen haben.

Einen Kartentransportwagen
zeigt Abb. 257. Am Webstuhl
miissen die Enden der Karten-
spiele zusammengebunden wer-
den. Esist darauf zu achten, daB
der Knoten auf der Nummern-
seite der Karte sich befindet.
Kommt der Knoten zwischen
Karte und Prisma, so liegt die
Karte hohl auf und kann nicht
einwandfrei arbeiten. Zweck-
entsprechende Kartenverbin-
dungsstiicke, die das Zusam-
menbinden ersetzen, sind leider
noch nicht auf den Markt ge-
kommen. Abb. 254. Ansicht einer Karten-Reparatur-Maschine.

d) Die Herstellung der Verdolkarten.

Zum Schlagen der endlosen Papierkarten fiir Verdol-Jacquardmaschinen
dient die abgebildete Schlagmaschine (Abb. 258) der Maschinenfabrik Carl
Zangs A. G., Herm. Schroers Nachf., Krefeld. Die Papierrolle liegt in einem
Schlitten, welcher Schlag um Schlag von rechts nach links weitertransportiert
wird, so dal} der Kartenschliger jeden Schlag beobachten kann. Die 16teilige
Tastatur ist ortsfest. Die Maschine wird in zwei verschiedenen Konstruktionen
gebaut, und zwar erstens mit einem komplett eingesetzten PreBwerk mit
1344 Stempelchen. Es wird also jedes einzelne Loch der Karte von einem be-
sonderen Stempelchen geschlagen, so daf ein Verziehen des Papiers ausgeschlossen
ist. Bei dieser Anordnung ist die fertiggeschlagene Verdolkarte genau ent-
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sprechend einer kopierten Karte, so daBl sie also ohne weiteres auf der Verdol-
maschine Verwendung finden kann. Die zweite Ausfithrung ist das einfachere
Modell mit 16 Lochstempeln. Es werden also bei der 1344er Karte alle Locher
mit den 16 Stempelchen geschlagen. Diese Maschine findet dort Verwendung,
wo bereits eine Kopiermaschine im Betrieb ist.

Das Schlagen der Knopf-(Warzen-)Locher erfolgt selbsttatig. Die Maschine
kann sowohl fiir 448er, 896er als auch 1344er Kartengrofle verwendet werden.

Abb. 255. Laufschema fiir die Hauptreparatur der Xartenspiele.

Zum Kopieren der Verdolkarten dient eine Maschine nach Abb. 259 (Ma-
schinenfabrik Karl Zangs A.-G., Krefeld!). Sie arbeitet ohne jegliches Schniiren-
material und hat eine Leistung von 50 bis 100 Karten in der Minute. Ein
Numerierapparat versieht die Karten fortlaufend oder paarweise mit Nummern.
Die Verwendungsméglichkeit dieser Maschine ist bei weitem vielseitiger als die
Bezeichnung vielleicht vermuten 148t. Es werden mit ibr nicht nur Karten-
spiele vervielfiltigt, die gleichzeitig auf mehreren Stiihlen Verwendung finden
sollen. Die Maschine bietet vor allem den groBlen Vorteil, dafl durch das gleich-

1 Nach dem Prospekt der Firma Karl Zangs A.-G., Krefeld.
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zeitige Stanzen aller Locher fiir jeden Schufl ein Verstrecken des Papiers durch
den Stanzproze vermieden wird. Die Verwendung der Kopiermaschine ist

Abb. 256. Tablett fiir Karten.

daher in allen Féllen angezeigt, in
denen Kartenspiele neu iibertragen wer-
den sollen, die durch Lagern, lingeren
Gebrauch, Beschiadigungen oder andere
Ursachen nicht mehr ganz einwandfrei
geblieben sind.

Abb. 257. Wagen fiir Kartenspiele.

Ein Zusammenschniiren der Verdolkarten ist natiirlich nicht notwendig. Nach
dem Ausschlagen werden die Papierstreifen in Lagen von etwa 54 cm = 20 Karten-

blattern gelegt und an die-
sen Stellen etwas geknickt.

Damit die Verdolkarten
den Maschinen vorgelegt
werden kénnen, miissen
sie mit Haltestiicken, den
Agraffen (Abb. 260), ver-
sehen werden. Diese sind
Metallstiicke, die an den
Karten dort, wo diese zu-
sammengefaltet sind, an
beiden Seiten angeklemmt
werden, wobei immer eine
Faltung iibersprungen wird.

Als Verdolpapier muf
ein zihes Spezialpapier ver-
wendet werden, das auch
gegen Feuchtigkeits- und
Temperaturschwankungen
unempfindlich ist. Wo sich
die Warzenlécher befinden,
istdasPapierzweilagig;stir-
kere Papierbénder sind hier
aufgeklebt, die auBerdem
mit Gaze unterzogen sind.

Abb. 258. Schlagmaschine fiir Verdolkarten, Karl Zangs A.-G., Krefeld.

Das Endlosmachen der Verdolkartenspiele ist etwas umstindlicher, als wie
es bei den Pappkarten durch Anschniiren erfolgt. Die Enden der Verdolkarten
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werden auf einem XKlebebrett mit PreBdeckel (Abb. 261) zusammengeklebt.
. Der zu verwendende Klebstoff muf3 sehr groBe Klebkraft besitzen. Auch muf}

Abb. 259. Kopiermaschine fiir Verdolkarten, Carl Zangs A.-G.,
Krefeld.

er schnell trocknen und darf nicht
spréde und briichig werden.

e) Aufbewahrung der
Kartenspiele.

Besondere Sorgfalt mull dem
Aufbewahren der Kartenspiele ge-
widmet werden. Das Aufbewahren

ADbb. 260. Agraffe.

geschieht in Gestellen. Abb. 262
zeigt ein Gestell fiir Jacquard-
karten, Abb. 263 ein solches fiir
Verdolkarten. Der Aufbewahrungs-
raum mul} dieselbe Temperatur
und dieselbe Feuchtigkeit besitzen
wie der Webraum, in welchem die
Kartenspiele  beniitzt  werden
sollen. Zur Kennzeichnung versieht
man die Spiele mit Kontrollanhén-
gern (Abb. 264). Die Patronen wer-
den in Papprollen! aufbewahrt.

Abb. 261. Klebebrett fiir Verdolkarten.

6. Die Warenschau, Nachseherei, Nopperei.

Nachdem die Webstiicke (Bahnen) im Webstuhl die vorgeschriebene Lange
bekommen haben, werden sie abgeschnitten, vom Warenbaum abgetafelt oder

1 Lieferant der Papprollen z. B. Emil Adolff A.G., Reutlingen.
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gleichzeitig mit dem Warenbaum
zur Warenschau gebracht. Hier
wird einerseits die Bahn auf Fehler
und vorgeschriebene Schufzahl
untersucht, ihre Léange und Breite
gemessen sowie von Fadenschlin-
gen, Fadenenden, Knotchen, Ol-
spritzern und sonstigen Flecken
befreit.

Auch wenn der Webelohn auf
die geleistete SchufBzahl, die durch
SchuBzihler festgestellt wird, auf-
gebaut ist, muBl die Ldnge der
Warenbahnen nachgemessen wer-
den. Man erhidlt dadurch eine
Kontrolle sowohl des Schuflzihlers
als auch der Warenqualitit durch
Vergleichen der gemessenen Léinge
in Metern mit der abgelesenen
SchuBzahl. Ferner benttigt man
die Meterzahl als Berechnungs-
unterlagen entweder fiir die sich
noch anschlieBenden Behandlun-
gen (Bleiche usw.) oder fiir den
Verkauf.

Eine Warenschaumaschine ist
in Abb. 265 zu sehen. EineMoment-
kupplung bewirkt sofortigen Still-
stand der Maschine.

Das Noppen, Entfernen der
Knétchen, Faserenden, Flecken
usw. geschieht entweder vor oder
nach dem Messen. Es kann hierzu
die vorstehend aufgefiihrte Ma-
schine verwendet werden, hiufig
kommen Nopptische wie nach
Abb. 266 vor oder einfache Tische
(Abb. 267). Das Werkzeug der Ab-
putzerin, Messer, Schere, Putz-
eisen, Putzkamm, Waschbecken
mit Kernseife, Fleckenwasser und
Abfallbeutel fiir die Garnenden,
ordne man handgerecht an.

Fir bestimmte Zwecke sind
auch sogenannte Schmirgelmaschi-
nen im Gebrauch.

SchlieBlich werden in der Nach-
seherei auch héaufig die Bleich-
biikken zusammengestellt, d. h.
diejenigen Bahnen, die einer ge-
meinsamen Bleichbehandlung un-
terworfen werden sollen.

Abb. 262. Ablagegestell fiir Jacquardkarten.

Abb. 263. Ablagegestell fiir Verdolkarten.
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7. Die Betriebsfiihrung der Weberei.

a) Der Platz- und Kraftbedarf und die Tourenzahlen der Webstiihle.
Bei Miiller! finden wir iiber den Raumbedarf der Webstiihle folgende Tabelle :

Blattbreite . . . . . 8 107 112 120 140 160 180 200 225 250cm
Warenbreite . . . . 75 96 100 108 128 148 167 196 210 234 ,,
Stuhlbreite . . . . . 196 218 233 244 252 275 305 324 348 380 ,,

Die Tiefe der Stiihle betriige meistens 130 cm, nur wenige Fabriken bauten
die breiten Stiihle (iiber 200 cm) etwas tiefer (135 bis 140 cm). Die Stiihle hatten
ein Gewicht von 700 bis 1125 kg.

Ahnliche MaBe fand Verfasser bei Hartmannschen Stiithlen Modell 10:

Blattbreite . . . . . 87 109 120 162 183 203 240
Stuhibreite . . . . . 210 220 243 300 300 340 390
Stuhltiefe . . . . . 115—135 135

Fir den Jacquardmaschinenantrieb sind noch etwa 30 bis 40 cm hinzu-
zurechnen.

Den Kraftbedarf der Webstiihle gibt Miiller? fiir Jacquardstithle von 100
bis 120 cm Blattbreite mit 0,25 PS an und solche mit 155 bis 250 cm Blattbreite
mit 0,33 PS. Die schwereren Stiihle (fiir Segeltuche usw.) benétigten 0,27 PS

1 Miiller, Ernst Prof.: Handbuch der Weberei S. 714. Leipzig: Baumgirtner 1896.
2 a,a.0.8.714.
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bei 105 cm Blattbreite und 0,43 PS bei 150 bis 200 cm. Hierbei sei der Kraft-
bedarf der Wellenleitung nicht mit beriicksichtigt.
Verfasser stellte folgenden Kraftbedarf fest:

T

Webstuhlbreite] g, 87 87 87 87 163 - 203
in cm
Warenbreite | ; }
max. der 60 70 70 70 70 140 - 180
Fertigware
Riiti- Hartmann Hartmann;Hartman.n Hartmann Hartmann;Harbmann

Stublart | Automat ' Modell 10 | Modell 10 Modell 10 Modell 10 | Modell 10 | Modell 10

Komb. i ‘ 1
Verdol. Schaft- und | Schroers : Schroers | Schleicher| Schroers | Schroers

Fach hi mit Jacquard- | Jacquard-' Jacquard-| Verdol- | Jacquard- ‘ Jacquard-
achmaschine ! 344 maschine | maschine maschine  doppelhub| maschine | maschine
Platinen 10 Schifte | 1072 Plat. 1616 Plat. 1344 Plat.| 1616 Plat. . 1616 Plat.
‘und 144 Plat. |

Tourenzahl | 164 = 135 135 135 174 120 | 110

Motorgroge 0,55 0,33 L 0,36 0,5 0,54 0,8
in kW ! | ‘

0,8

J

Motor-

belastung?! ‘
ohne Blockier- - | 0,33—0,39 1 - 0,47 0,7 0,54—0,55

vorrichtung

0,6—0,65

Motor- ' ‘

belastung?!
mit Blockier- 0,4—0,5 — 0,4 ‘ — | 0,68 0,52 0,58—0,61

vorrichtung |

Der Kraftbedarf der Webstiihle ist nicht proportional der Tourenzahl, son-
dern er steigt schneller. Der Mehrbedarf errechnet sich nach der Formel:
(a2 — b?) - 100
e
Die Tourenzahl der Webstiihle ist nicht allein von der Stuhlkonstruktion
und der Stuhlbreite, sondern auch besonders von der Fachmaschine und der
Giite des Kettenmaterials abhingig. Es konnen daher die unten angegebenen
Zahlen nur Mittelwerte darstellen. Miiller? fiihrt fiir Leinen- und Segeltuch-
stiihle folgende Tourenzahlen an:

bis 80 cm Blattbreite etwa 140 Touren

105 , » » 136,
145 ,, » » 1100,
212 ,, » » 100,
370 , » . 42,

Uber die Tourenzahl ihrer Maschinen macht die Maschinenfabrik Riiti3
folgende Angaben: '

t Motorbelastung einschl. Kraft fiir den Motor.
2 a.a.0. S.713.
3 Maschinenfabrik Riiti vorm. Caspar Honegger, Riiti, Kt. Ziirich (Schweiz).
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70 em Warenbreite 190 Touren 160 cm Warenbreite 135—140 Touren
80 ,, ' 190 ., 170 ., " 130—135 ,,
90 ,, ” 185 ., 180 ,, - 125—130 .,
100 ,, ' 180 ., 190 ,, . 120—125

110 ,, ’ 170—175 ,, 200 ,. ’ 115—120

120 ,, - 160—165 . 210 ,, . 110—115 .,
130 ,, ’ 150—155 .. 220 ,, . 110 ,,
140 ,, ” 145—150 ,, 230 ,, i, 105—110 ,,
150 ,, . 140—145 240 ,, " 105

Fiir Stiihle mit doppelten Schifflikastenzungen soll die Tourenzahl um
5 bis 10% erhoht werden kénnen.

Die vom Verfasser gefundenen Tourenzahlen sind schon in der Zusammen-
stellung auf S. 156 gegeben.

b) Das Ausgebringe der Webstiihle.

Das Ausgebringe (Produktion) eines mechanischen Webstuhles errechnet
sich aus der Tourenzahl des Stuhles in der Minute und dem Nutzeffekt, d. h.
von der theoretischen Tourenzahl muf} ein Verlustsatz fiir Stillstinde, die durch
Erneuern der SchuBlspulen, Ankniipfen zerrissener Faden usw. entstehen, ab-
gezogen werden?.

Uber die Hohe der Tourenzahlen der Webstithle wurden schan Angaben
gebracht. Es muf3 aber nochmals bemerkt werden, da jene Zahlen nicht als
feststehend zu betrachten sind. Fiir jeden Fall mufl die optimale Tourenzahl,
durch die das grofite Ausgebringe zu erhalten ist, festgestellt werden. Bei gleicher
Art des Webstuhles und der Fachmaschine spielen auch der Zustand der ge-
samten Webmechanismen, die Giite des Garnes und die Eigenschaften des Be-
dienungspersonals eine groBe Rolle. Es kann daher vorkommen, daB mit einer
niedrigeren Tourenzahl ein groBeres Ausgebringe zu erreichen ist. Verfasser fand
bei Leinenstiihlen mit Jacquardvorrichtungen mit den oben angegebenen Touren-
zahlen normalerweise Nutzeffekte von etwa 66 bis 83 %.

Die Angaben iiber Tourenzahlen der Webstiihle weichen auch bei denselben
Breiten erheblich voneinander ab. Das ist nicht weiter verwunderlich, da auch
die im Gebrauch befindlichen Stuhl- und Fachmaschinenkonstruktionen sehr
verschiedenartig sind, konnten doch einige Neukonstruktionen der letzten Jahre
die Tourenzahlen bedeutend heraufsetzen.

DaB3 die Konstruktion und der Zustand des Stuhles und der Fachmaschine
stark auf den Nutzeffekt wirkt, ist augenscheinlich. Auf den ersten Augen-
blick ist jedoch nicht ersichtlich, dafl auch bei gleichen Stiihlen usw. und gleichen
herzustellenden Geweben erhebliche Unterschiede im Nutzeffekt vorkommen
kénnen. Den Grund hierfiir werden wir in den Abschnitten iiber die Verlust-
zeiten kennenlernen.

Um die optimale Herstellungsmenge eines Gewebes zu erhalten, ist es wohl
selbstverstandlich, dal dasselbe auch mit dem zweckentsprechenden Webstuhl
und der passenden Fachmaschine hergestellt werden muf3. So kann z. B. Militéir-
drell wohl auf einem Jacquardwebstuhl hergestellt werden, wie es im Kriege
von manchen Webereien geschehen muBte, man kann dann aber nicht die héchste
Produktion verlangen.

Die Verlustzeiten (Stuhlstillstinde) beim Weben kénnen in normale und
anormale eingeteilt werden.

Unter die normalen sind zu rechnen: 1. Einziehen bzw. Andrehen neuer
Ketten, 2. Schul} erneuern, 3. eine bestimmte Anzahl von Kettenfadenbriichen,

1 Bihring, F.: Die Produktionshohen der Webstiihle. Der Deutsche Leinenindustrielle
1920 S. 545.
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4. eine bestimmte Anzahl von SchufBlfadenbriichen, 5. bestimmte Arbeiten an
den Musterkarten und deren Wechsel, 6. Abschneiden der fertigen Bahnen,
7. Verluste durch den Antrieb (Riemenschlupf usw.), 8. Schmieren und Reinigen
der Maschinen, 9. SchuBSmaterial vom Lager holen, 10. personliche Bediirfnisse.

Zu den anormalen sind zu rechnen: 1. SchuBireiBer und Kettenfadenbriiche,
soweit sie die normale Héhe iiberschreiten, 2. durch den Weber selbst oder durch
den Meister ausgefiihrte Reparaturen an a) Stuhl, b) Fachmaschine, ¢) Vor-
richtungen, 3. Ausbesserungsarbeiten an den Musterkarten, soweit sie am Web-
stuhl ausgefiihrt werden.

Die Verlustzeit fiir Einziehen bzw. Andrehen neuer Ketten ist von der Lauf-
zeit (Kettenlinge, Tourenzahl und SchuBidichte) der Kette abhidngig. Sie wird
von Leis! mit 1 bis 4% angegeben. Verfasser fand dieselben Zahlen, wobei
allerdings noch ein besonderes Stuhlputzen und Maschinenélen mit einge-
rechnet war.

Je groBer die Spule genommen werden kann und je feiner das Garn ist, um so
geringer wird der EinfluB der SchuBlerneuerung sein. Z. B. stellte Verfasser bei
30er % weill Leinenspulen mit einer Lauflinge von etwa 750 m eine Verlust-
zeit von etwa 1,56% fest.

Uber die Verlustzeiten, die durch Kettenfadenbriiche entstehen, kann eine
Norm schwer angegeben werden, da die Kettenfadenbriiche durch die ver-
schiedensten Ursachen hervorgerufen werden konnen, wie z. B. Garnqualitit,
Bearbeitung im Vorwerk (Spulerei, Schérerei, Schlichterei), Zustand der Web-
mechanismen, Bindung usw. Bei Leis?! finden wir 2 bis 3% angegeben, doch diir{-
ten sich diese Zahlen wohl auf Baumwolle beziehen. Die Zahlen bei Leinen-
garnen liegen meistens hoher. Bei Zeitstudien fand Verfasser etwa 4 bis 8%,
doch kamen auch Ketten vor, bei denen diese Verlustzeit noch gréBer war.

Die Verlustzeiten der SchufBifadenbriiche machen nur einen sehr geringen
Prozentsatz aus, wenn das Schufigarn gut vorgespult wurde; man kann mit
0,5 bis 1,5% rechnen.

Normale Verlustzeiten durch die Muster entstehen durch Auflegen neuer
Muster und Umhédngen und Anbinden von Musterteilen, z. B. Borten, Mitten
und Kreuzmitten in Tischtiichern bei nicht durchgeschlagenen Jacquardmustern.
Bei einfachen Mustern wird man mit einigen Prozenten auskommen, doch kénnen
auch Muster vorkommen, wo diese Verlustzeit auf 5 bis 8% ansteigt.

Das Abschneiden der fertigen Bahnen wird: bei dichteren Geweben nur einen
geringen Prozentsatz ausmachen, dessen EinfluBB dhnlich wie Pos. 1 ist. Werden
aber lose Gewebe hergestellt, bei denen in kurzer Zeit (jeden Tag usw.) die
Stiicke abgeschnitten werden, so wird diese Verlustzeit entsprechend in die
Hohe gehen.

Verluste durch den Antrieb betragen auch einige Prozent, deren Héhe sich
nach der vorhandenen Transmissionsanlage richtet. Es ist aber nicht allzu selten,
daB hierfiir 10% angesetzt werden miissen. Durch den elektrischen Einzelantrieb
mittels geniigend starker Drehstrommotoren, Zahnrad und Ritzel verringert
sich dieser Prozentsatz und kann meist ganz auBer Ansatz gebracht werden.

Fiir Schmieren und Reinigen werden bei Leis! 2 bis 3% angegeben. Zweck-
méfig kann man mindestens das Reinigen auflerhalb der normalen Arbeitszeit
durch bestimmte Leute ausfithren lassen. Durch Verbessern der Olung 1Bt sich
auch jene Verlustzeit herabsetzen.

Es diirften nur wenige Betriebe noch vorhanden sein, bei denen der Weber
das SchuBmaterial selbst holen muS.

! Leis, Peter Dr.-Ing.: Der Webstuhl S. 126. Stuttgart: Dieck & Co. 1924.
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Die anormalen Verlustzeiten konnen einen groflen Prozentsatz der Gesamt-
verlustzeiten ausmachen, vielleicht einen groBeren, als von vielen Weberei-
leitern angenommen wird.

Nur durch systematische Untersuchungen (Zeitstudien') ist man in der Lage,
die Hohe der Verlustzeiten festzustellen. Sie sind nur durch planmiBige Ar-
beiten (Instandhaltung), die von einer Stelle (Arbeitsbiiro) angeordnet und iiber-
wacht werden, dauernd auf ein Minimum herabzudriicken.

¢) Das Mehrstuhlsystem.

Zur Herstellung von besseren Leinengeweben war es friiher tiblich, dal ein
Weber einen breiten oder zwei schmale (z. B. Mundtuch- oder Handtuch-) Stiihle
bediente. Durch Verwendung von modernen Fachmaschinen, Kettenfadenwich-
tern, grofleren SchuBlspulen, Automaten usw. kann die Anzahl der Stithle herauf-
gesetzt werden.

Bei der Einfithrung des Mehrstuhlsystems ist einmal die technische Méglich-
keit, des anderen die Wirtschaftlichkeit zu untersuchen.

Um festzustellen, welche Anzahl Stiihle ein Weber bei gegebenem Stuhl-
system und bestimmter anzufertigender Ware bedienen kann, ermittelt man
durch Zeitstudien die Zeit, wihrend der der Weber in einer Stunde an einem
Stuhl beschiftigt ist. Diese Beschaftigungszeit umfaflt das Auswechseln des
Schiitzens, Einziehen gerissener Kettenfiden, Beseitigung von SchuBifaden-
briichen usw., alles bei Stuhlstillstand ; dariiber hinaus das Einlegen voller Spulen
in den Schiitzen, Ausputzen der Kette, Reparaturen an den Musterspielen usw.,
alles bei laufendem Stuhl. Teilt man 60 durch die gefundene Minutenzahl der
Beschiaftigungszeit, also nicht nur der Laufzeit des Stuhles, so erhilt man die
gesuchte Stuhlanzahl. In der Praxis wird man natiirlich entsprechend unter dieser
Zahl bleiben miissen.

Die Wirtschaftlichkeit einer Automatisierung wird hiufig ungiinstiger sein,
als man im allgemeinen anzunehmen geneigt ist. Bei der Automatisierung wird
man meist nicht allein mit den Mehrkosten der Automaten zu rechnen haben,
sondern man mufl auch entsprechende Fachmaschinen einbauen, um iiberhaupt
die Automaten ausnutzen zu kénnen. Bei VergréBerungen oder Neueinrichtung
eines Betriebes werden die Automaten wohl meist wirtschaftlich arbeiten. Sollen
jedoch nur Einbauautomaten an vorhandene Stiihle angebracht werden, oder
sollen sonst noch gut laufende Stuhlgruppen durch Automaten ersetzt werden,
so wird man héufig finden, dal die Herstellung der Ware mit dem alten Stuhl-
system billiger ist als durch die Uménderung.

Die alten Stiihle sind meist mehr oder weniger stark abgeschrieben. Der be-
stehende hohe Zinssatz belastet bei Neuanschaffungen die Unkosten stark, be-

sonders da, wie schon oben erwahnt, meist neue Fachmaschinen mit eingebaut
werden miissen.

d) Die Entlohnung.

Die Entlohnung der Weber kann hier nur gestreift werden. Der Tagelohn
wird wohl nur noch in Einzelfillen (nicht laufende Ketten usw.) vorkommen.
Die Regel diirfte der Akkordlohn sein. Andere Lohnarten haben sich in
Deutschland wegen der bestehenden Tarife nur sehr wenig eingefiihrt.

1 An verschiedenen Stellen dieses Werkes sind Zeitstudien angedeutet worden. Leider
ist es Verfasser aus Mangel an Raum nicht méglich, die Zeitstudien in einem besonderen
Abschnitt zu behandeln. Verfasser hofft, die Bearbeitung an anderer Stelle nachholen zu

konnen. Hier sei nur auf die Literatur verwiesen, die allerdings fiir Textilbetriebe noch sehr
sparlich ist.
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Zur Festsetzung von einwandfreien Akkorden, zur Vermeidung von so-
genannten guten und schlechten Akkorden, die das ,,Schieben* der Akkorde
hervorrufen, sind Zeitstudien anzustellen. Auf Grund dieser Zeitstudien kann
die Produktionsméglichkeit festgestellt werden und daraus wieder unter Beriick-
sichtigung des Tarifs der Akkord selbst.

Um Umrechnungen bei Tarifinderungen zu vermeiden, ist es zweckméiBig,
zwischen Produktionshéhe und Akkordlohn die Zeit einzuschieben, d.h. man
sagt nicht: 1 m zu weben kostet 50 Pf., sondern man schreibt dem Weber 1 Stunde
gut, wenn als Produktionshohe 1 m je Stunde festgesetzt war und multipliziert die
Anzahl der gemifl Lohnung gutgeschriebenen Stunden mit dem tarifmaBigen
Akkordrichtsatz (in unserem Falle 50 Pf. je Stunde).

Hiufig benutzt man zur Lohnbe-
rechnung anstatt der gewebten Meter-
langen die Anzahl der eingeschlagenen
SchuBfiden, die man durch einen
SchuBzahler feststellt. Die Benutzung
der SchufBlzahlen erleichtert die Lohn-
abrechnung, die Webstuhlkontrolle
und Statistik. In diesem Falle ist
eine gutzuschreibende Stunde gleich
einer bestimmten SchuBzahl.

e) Die Abfille.

Der in der gesamten Weberei ent-
stehende Abfall ist besonders zu beob-
achten. Bei dem hochwertigen Leinen-
garn kann unsachgeméiBe Behandlung
des Garnmaterials die Herstellungs-
kosten verhialtnisméaBig stark erhéhen.
Abfall entsteht beim Herstellen der
Ketten, des Schusses und der Ware.
Auch der Behandlung des unvermeid-
lichen Abfalls soll Bedeutung beigelegt
werden, damit dieser nicht in den

Abb. 268. Abfallbeutel am Webstuhl. Kehricht wandert, sondern fiir einen
verhiltnismaBig guten Preis verkauft
werden kann. Der bei der Ketten- und SchuBanfertigung entstehende Abfall
ist gering. Verfasser fand z. B. bei der Anfertigung der Ketten 0,9 bis 1,7% und
beim Schuf3 durchschnittlich 1,1%. Ebenso ist der Kettenabfall, der beim Ein-
legen neuer Ketten entsteht, gering. Durch Verwendung der Kettenverlingerer
(sieche S.92) kann er weiter herabgesetzt werden. Einen grofleren Prozentsatz
zeigt das SchuBmaterial beim Verweben. Verfasser fand hier 4,2 bis 6,5%.

Bei hochwertigen Erzeugnissen der Leinenweberei darf die Spule nicht ganz
ablaufen, sondern mufl vorher erneuert werden, damit keine Fehlstellen in der
Ware entstehen. Hierbei haben manche Weber die unangenehme Gewchnheit,
die Spule zu friih zu wechseln und den Spulenrest in den Abfall zu werfen. Auch
beim Einlegen der Schuflspule in den Schiitzen und Auswechseln des Schiitzen
wird hiufig unnétig Abfall gemacht, indem der Weber gedankenlos den Faden
unniitz herauszieht.

Zur Kontrolle der Weber sind Abfallbeutel (Abb. 268) zweckmiBig. Fiir jeden
Stuhl sind zwei vorhanden, von denen sich der eine am Stuhl, der andere im
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Lager befindet. Das Wechseln 148t man in ungleichméBigen Zwischenrdumen
von einer Person des Lagers vornehmen. Den Befund des Beutels hat dieser dem
Betriebsfithrer zu melden.

f) Verinderung der Ware beim Verweben.

Beim Verweben geht die Ware sowohl in der Liange als auch in der Breite ein.
Die Verkiirzung in der Liange, das Einweben, ist von der Fadendichte und Bin-
dungsart abhéangig. Leinenbindung und dichtgestellte Waren haben eine groBere
Einwebung als schiittere Ware und Gewebe mit Atlasbindung. Verfasser stellte
z. B. bei Tischzeugen besserer Qualitidt einen Einwebungsprozentsatz von 5,8 bis
6,9 fest.

Um eine bestimmte Breite der Rohware zu bekommen, muB die Kette ent-
sprechend breiter im Riet eingestellt werden. Wird nasser Schufl verarbeitet,
so ist das Einspringen betrichtlicher als bei trockenem Schufl. Dieselbe Kette
mit feinem Einschul3 verwebt, springt mehr ein als mit groberem. Verfasser fand
bei oben angefiihrten Waren etwa 8 bis 11,5%.

g) Die Kanten.

Jedes Gewebe muB auf dem Webstuhl mit einer Kante, Leiste, versehen
werden als Schutz gegen das Ausfransen der Kettenfiden und gegen Beschéidi-
gungen der Seiten beim Weben, in den Vollendungsarbeiten und beim Gebrauch.
Man spricht von geschlossenen und offenen oder Schnittleisten und versteht
unter diesen solche, die sich beim Aufschneiden eines Stiickes in der Léngs-
richtung bilden. Die Beanspruchung der Kanten ist meist so gro3, dal die dort
befindlichen Faden nicht als einfache Fiden genommen werden kénnen, sondern
verdoppelt oder als Zwirn verwendet werden miissen. Die Kanten miissen der
Ware auch ein gutes Aussehen geben, was fiir die Verkéuflichkeit der Ware von
groBer Bedeutung ist.

Die Bindung der Kantenfiden muf} sich moglichst der Grundbindung an-
passen, um ein gleichméBiges Einarbeiten der Ware zu gewéhrleisten, doch kén-
nen langer flottende Bindungen nicht benutzt werden. Entsteht durch die Kanten-
bindung eine andere Langeneinarbeitung als fiir die Grundfiden, so miissen die
Kantenfiden gesondert gebremst bzw. auf gesonderten Rollen nachgefiihrt werden.

Eine Leistenbindung, bei welcher auf der einen Seite die Kette, auf der an-
deren der Schul} stark vorherrscht, ist fiir keinen Fall zu empfehlen, weil sich
eine solche Leiste leicht einrollt und besonders in der Appretur mannigfaltige
Storungen verursacht.

Um eine gute Kante zu erhalten, mufl besondere Obacht auf die richtige
Bremsung bzw. Spannung des Schufifadens im Schiitzen gelegt werden. Ein-
legen von Pliisch oder Fell im Schiitzen und Anbringen von Biirstchen am
Schiitzenkastenausgang begiinstigen die Bildung von guten Kanten.

h) Die Kalkulation.

Die Kalkulation der Leinengewebe weicht von jener der Baumwollgewebe
usw. nicht ab. Vorkommende Unterschiede in der Kalkulation sind nicht durch
die Art des zu verarbeitenden Garnes und des herzustellenden Artikels bedingt,
als vielmehr durch die Art der vorhandenen Organisation, die Anzahl der im
Betriebe herzustellenden Artikel und schlieBlich auch durch die Einstellung des
betreffenden Fabrikleiters.

Je vielseitiger die Produktionsstufen sind und um so mannigfaltiger das
Fabrikationsprogramm ist, um so wichtiger wird eine entsprechend verfeinerte

Herzog, Technologie V/1, 3: Leinenweberei. 11
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Kalkulation sein. So werden Webereien, die den Schufl und womdglich auch die
Ketten fertig beziehen und die gewebte Ware auswirts bleichen, appretieren
usw. lassen und die nur einige wenige Artikel herstellen, mit einer sehr einfachen
Kalkulation auskommen. Es ist hier die frither allgemein angewendete Kalkulation
am Platze, in der man die Unkosten in einem Vomhundertsatze der Webakkord-
I6hne aufschligt. Abb. 269 zeigt ein Formular fiir eine derartige einfache Kalku-
lation. Unter gewissen Umsténden kann auch diese noch weiter vereinfacht werden,

Sorte Breite :————Oh.‘ """"""""""" Datum....._...........

(3 ¢ 7 (" A
fiir Anfrage
Fadenzahl ... E.Breite .................. K. F. Stiicklange...........ooorrorveeee. m
Kette NI. ... S. F. Angel. Kette .._................ m
SchuB Nr.................
Garninhalt der Kette 3 kg P. . ’ ‘

.................. % Verlust ‘ (

|

\
Garninhalt des Schusses ... | a4 kg P.
.................. % Verlust

Vorbereitungskosten Kette kg St. &,
SchuB......... ... kg Stod o Ll
Schlichten. kg St. a
Webelobn . . . . . . . . . ... .00 0o b e S
Unkosten .................. X Webelohn . . . . . . . . . . ... ‘ ‘ L ;
Ausritstung . . . . . . . . .. ..o 1
Summe . . . .. .. oo o

Preis per 100 Meter Gewebe

LVPF 87 B. 200 8t. B & Sch.

Abb. 269. Kalkulationsformular, einfach.

soda man irgendwelche Vorarbeiten auch noch in die Unkosten einrechnet.
Es wiirde dann zu kalkulieren sein: Garnkosten + Webakkordlohn - . . ..% Zu-
schlag zu den Webakkordlohnen - auswirtige Arbeiten = Herstellungskosten.
Zu dieser Summe kommt dann noch ein prozentualer Zuschlag fiir die Handlungs-
und Verkaufsspesen, um die Selbstkosten zu erhalten. An Hand schon einer ein-
fachen Buchhaltung wird man jihrlich oder in kiirzeren Perioden leicht imstande
sein, die beiden Unkostenprozentsitze nachzukontrollieren bzw. neu festzusetzen.

Vollkommen andersartig liegen jedoch die Verhiltnisse in jenen Betrieben,
wo neben der Weberei noch eine Anzahl anderer Produktionsstufen, wie Garn-
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bleiche, Winderei, SchuBlspulerei, Schirerei, Schlichterei, Warenbleiche, Appretur,
Konfektion usw. zu beriicksichtigen sind, oder wo die Weberei nicht einheitlich
ist, wo neben den verschiedensten Breiten auch die verschiedensten Stiihle und
Fachmaschinen vorkommen.

Da die einzelnen Erzeugnisse hdufig nicht alle vorhandenen Produktions-
stufen durchlaufen und auch in diesen meist ungleiche Kosten verursachen,
so wird man bei Verwendung von einheitlichen Zuschligen zu falschen Resultaten
kommen. In diesem Falle hat man den Betrieb in einzelne Abteilungen (Betriebs-
mittel) aufzulésen und hat diese gesondert fiir sich abzurechnen bzw. in der Kal-
kulation einzusetzen.

Es geniigt aber nicht, dal man fiir die einzelnen Betriebsmittel nur die
Akkordlshne (direkten Léhne) erfafit und die fiir jede Abteilung aufgelaufenen
indirekten Kosten unberiicksichtigt 146t. Es werden hier unter direkten Kosten
jene verstanden, welche man direkt auf die einzelne Wareneinheit verrechnen
kann (Spul-, Schir-, Webakkordlohn usw.). Die indirekten Kosten sind nur
unter Verwendung eines Schliissels zu verrechnen (Kosten fiir Maschinenwartung
und Instandhaltung, Abschreibungen, Heizung, Kraft, Beleuchtung, Beaufsich-
tigung usw.).

Um die indirekten Kosten zu erfassen, teilt man die Betriebsmittel sinngemi 3
wie oben die Kosten in direkte Betriebsmittel (Spulerei, Weberei usw.) und in-
direkte (Dampferzeugung, Krafterzeugung usw.) ein. Nun rechnet man die in-
direkten Betriebsmittel fiir sich ab und verteilt sie nach einem bestimmten
Schliissel auf die direkten (z. B. bei Krafterzeugung nach den von jeder Abteilung
verbrauchten kWh).

Man faBt jede einzelne (direkte und indirekte) Abteilung als selbstindigen
Betrieb auf und belastet ihn mit den fiir ihn auflaufenden direkten und indirekten
Kosten. Andererseits erkennt man jede Abteilung fiir die geleistete Arbeit
(Produktionslohne).

Durch Gegeniiberstellung der Kosten und der Produktionslohne erhilt man
eine Uber- oder Unterdeckung, den Deckungsfaktor. Man ersieht aus diesem,
ob die Abteilung wirtschaftlich gearbeitet hat und ob die in der Kalkulation
eingesetzten Produktionsléhne der Wirklichkeit entsprechen. Durch Gegeniiber-
stellung sdmtlicher Kosten und sdmtlicher Produktionsléhne erhilt man den
Deckungsfaktor des gesamten Betriebes. Meist geniigt es, wenn der Deckungs-
faktor des gesamten Betriebes zur Richtigstellung der Kalkulation in Beriick-
sichtigung gezogen wird.

Die Errechnung der Produktionslhne ist nicht so schwierig, wie es den An-
schein hat. Zunéchst versucht man fiir jede Abteilung méglichst eine Produktions-
einheit festzustellen, z. B. fiir Abteilung Dampf: Tonne verdampftes Wasser,
Kraft: erzeugte kWh, Scheibenspulerei: Einheitspack usw. Die in einer bestimm-
ten Zeiteinheit aufgelaufenen Kosten werden durch die Anzahl der Einheits-
ausgebringe dividiert, um den Produktionslohn pro Einheit zu erhalten.

Man hat z. B. in der Scheibenspulerei in einer gewissen Zeit je 100 Pack 16er,
30er und 40er Leinengarn verspult. Durch Zeitstudien hat man festgestellt,
daB sich die Spulzeiten dieser Nummern wie 1,43:1,0:1,01 verhalten. Unter
Beriicksichtigung dieser Faktoren erhdlt man:

100-1,43 = 143
100-1,0 = 100
100-1,01 = 101
344 Einheitspack.

Sind dann im gleichen Zeitraum 585.— RM. Kosten (einschlieBlich Kraft,
Abschreibung usw.) aufgelaufen, so betrigt der Produktionslohn des Einheits-
11*
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Bezeichnungsart Fertigbreite | Bemerkung: Symbol:
Sorte | i cm
Fiir Datum:
Faden Ge.s.Fadenz-ahl Garn- | Einweb. % Lauf- | Kett- Stuhlart |Stublzahl
. pro em | Eingt.-Breite | 5ymbol| Hijls.-Gew. | linge | symbol
2 - 1, 2-, 3-
3 | Kette J ! Avtomat 14;1;2"’uhli3g"
< X IR o Stuhl-
SchuB ‘; i INormbreite.
L
Garnpreise loco Lager: Datum
Fabrikationsmaterialien: Hils.-Gew. | % RM.\Pf.| RM. P,
Vergiitung %| Kette
Kette: —— 1% = + % Tara %| SchuB _‘
= Einwebung | %] RM. | Pi.| RM. | Pf.| RM. !_E{._' RM. | Pf.
Garnmenge = Abfalle % |
- Summe % i ‘
Schu: X100x100 _ + % Hils-Ges. | | | | | | i
=' """""""""""" Vergiitung ‘ ‘
— Tara Lo
Garnmenge = Vorbereitung ----------- i
. Weberei | |
Produktionslhne: Summe |
Abteilung Einheit | Prod.-Lohn |Menge | Bemerkungen } .......
Gr.SpulereiK.| | 4 L
Gr. Spulerei 8.1 | | 1 4 :
SchuB-Spulerei [
Scharerei-Zettelel | | | | | I T
Schlichterei 1 Kette o -+ Einwebung| I
Weberei | ‘\ ......
Bleicherei 100 m } Eigene | | | | |77
Mangelei 100 m | Ausriistekosten
Deckungsfaktor Summe \
Lohnarbeiten
Sonderkosten | T i \
Handlungskosten + % Herstellungskosten ‘ :
Faktor % }
Konfektion Selbstkosten E
Einheit |Prod.-Lohn| Langen- | ‘
Saumen |100 Stiick zuf%; be | Herstellungskosten
| Bandern {100 Stiick Saumen: |
Summe = Handlungskosten | |

Abb. 271. Kalkulationsformular fiir eingehendere Kalkulation.
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packs 585:344 = 1,70 RM. Mit Hilfe der oben angegebenen Faktoren kann
der Produktionslohn fiir die betreffende Garnnummer errechnet werden.

Bei diesen Berechnungen ist der gréBere Wert auf die Bestimmung des Ein-
heitsausgebringes bzw. der Abwagung der einzelnen Fabrikate unter sich als auf
die absolute Hohe des Produktionslohnes zu legen. Die absolute Héhe des Pro-
duktionslohnes wird spédter durch Benutzung des Deckungsfaktors stets genau
festzustellen sein.

In der Weberei selbst wird man hiufig wegen Vielseitigkeit der Anfertigung
ein einheitliches Ausgebringe nicht zweckentsprechend ausrechnen kénnen. Man
ist dann gezwungen, die mutmafllichen Kosten (siehe Abb. 270) nach den vor-
handenen Unterlagen zusammenzustellen und mit der betreffenden Zeit (meist
nimmt man wohl ein Jahr) in Beziehung zu setzen.

Die Betriebsorganisation muB3 von Grund aus darauf eingerichtet sein, daf3
samtliche Kosten, Lohne, Materialien schon beim Entstehen (Zeitkarte, Material-
ausgabezettel) auf den bestimmten Kostentriager verbucht werden. Nur in diesem
Falle sind gute Kalkulationsgrundlagen und eine richtige Betriebsabrechnung
ohne wesentliche Mehrarbeit zu erhalten. Abb. 271 zeigt ein Kalkulationsschema,
welches oben Besagtem Rechnung trigt.

i) Die Normenblitter.

Auf die Einfithrung der Normen in der Textilindustrie kann ebenfalls nicht
eingegangen werden. Untenstehend sind jedoch die bezugsfertigen Normen-
blatter aufgefiihrt.

Bezugsfertige Normblitter nach dem Stande vom 1. 4. 1932. Alleinvertrieb der Norm-
blitter durch Beuth-Verlag, Berlin S 14, Dresdener Str. 97.

TEX 4500 SchuBwichtergabeln fiir leichte Webstiihle,

TEX 4501 Halter fir SchuBwichtergabeln nach DIN TEX 4500,
TEX 4502 SchuBwichtergitter fiir Festblattstiihle,

TEX 4504 SchuBwichtergitter fiir Seidenwebstiihle,

TEX 4505 Kettbaum-Durchmesser, Kettbaumscheiben-Durchmesser,
TEX 4506 Kettbiume aus Holz,

TEX 4507 Kettbaume aus nahtlosem FluBstahlrohr,

TEX 4508 Kettbaume fiir Jutewebstiihle,

TEX 4509 Kettbaume fiir Buckskin-Webstiihle,

TEX 4510 Zettelbidume,

TEX 4514 Kettbaumscheiben aus Stahlblech mit Klemmuffe,
TEX 4515 Kettbaumscheiben aus Stahlblech mit Klemamuffe und Bremsring,
TEX 4516 Kettbaumscheiben aus Temperguf}, ungeteilt,

TEX 4517 Kettbaumscheiben aus TemperguB, zweiteilig,

TEX 4520 Bremsscheiben fiir leichte und mittelschwere Webstiihle,
TEX 4521 Bremsringe fiir leichte und mittelschwere Webstiihle,
TEX 4530 Wechselriader fiir mechanische Webstiihle, Konstruktionshlatt,
TEX 4531 Schaltrad fiir mechanische Webstiihle, Konstruktionsblatt,
TEX 4539 Kettbaum-Bremsgewichte fiir Seidenwebstiihle,

TEX 4540 Kettbaum-Bremsgewichte,

TEX 4545 Webstuhlbreiten,

TEX 4600 Webeblitter,

TEX 4601 Rietschienenstahl, Toleranzen,

TEX 4602 Geschirrstibe,

TEX 4603 Stahldraht-Webelitzen,

TEX 4604 Jacquard-Gewichte,

TEX 4607 Reiter fiir Webgeschirre,

TEX 4648 Schlagstocke fiir Seidenwebstiihle,

TEX 4649 Schlagstocke fiir Oberschlagstiible,

TEX 4650 Picker fiir leichte Oberschlagstiihle,

TEX 4651 Picker fiir Jutewebstiihle,

TEX 4652 Picker fiir Seidenwebstiihle,

TEX 4653 Picker fiir Buckskinwebstiihle,
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TEX 4654 Pickerschoner,

TEX 4655 Picker fiir Unterschlagwebstiihle,

TEX 4656 Schlagkappen,

TEX 4657 Verbinder fiir Schlagkappen,

TEX 4660 Webschiitzen, Aulenmafle, Bezeichnungen,

TEX 4661 Webschiitzen, Spitzen,

TEX 4662 Webschiitzen, Spindelkopfe, Querschnitte der Biigelfedern, Spindeln,
TEX 4663 Webschiitzen, Unterfedern,

TEX 4670 Pickerspindelfedern,

TEX 4700 Wechselkarten fiir gewohnliche 6schiitzige Revolverwebstiihle,

TEX 4701 Wechselkarten fiir 6schiitzige Revolver-Uberspringerwebstiihle,

TEX 4800 Schaufelschaftmaschinen, Zylinder, Klaviaturstift, Pappkarte, Konstruktions-

blatt,

TEX 4801 Doppelhubschaftmaschinen, Kartenprisma, Holzkarte, Holzpflocke,

TEX 4803 Schemelschaftmaschinen (Crompton), Pappkarten, Zylinderwarzen,

TEX 4804 Schemelschaftmaschinen (Crompton), Teile fiir Eisenrollenkarten,

TEX 4805 Doppelhubschaftmaschinen, Kartenpapier, Schlagmatrize,

TEX 2 Harnischschnur,

TEX 301 Kartenschnur,

TEX 4840 Jacquardmaschinen, ungeschlagene Karten fiir Chemnitzer Grobstich,

TEX 4841 Jacquardmaschinen, Schlagmaschinen fiir Chemnitzer Grobstich, Maschinen-

gréfen, Schlagmatrize,

TEX 4845 Jacquardmaschinen, ungeschlagene Karten fiir franzosischen Feinstich,
TEX 4846 Jacquardmaschinen, Schlagmaschinen fiir franzésischen Feinstich, Maschinen-

groflen, Schlagmatrize,

TEX 4850 Jacquardmaschinen, Kartenpapier fiir Verdolmaschinen,
TEX 4851 Jacquardmaschinen, Verdolmaschinengréfen, Schlagmatrize fir Verdolschlag-

maschinen,

TEX 4855 Jacquardmaschinen, Prismenwarzen,
TEX 4856 Jacquardmaschinen, Prismenprofile fiir Chemnitzer Grobstich und franzésischen

Feinstich,

TEX 4857 Jacquardmaschinen, Strupfen aus Stahldraht,
TEX 4858 Jacquardmaschinen, Strupfen aus Leinengarn.
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C. Ausriistung, Appretur.
1. Zweck und Einteilung der Ausriistung.

Die Ausriistung gibt dem Leinenfaden seine durch die Verarbeitung teilweise
verdeckten natiirlichen edlen Eigenschaften wieder. Anders liegen die Verhilt-
nisse bei den Baumwollwaren, denen Griff und Aussehen aufgezwungen werden
mufl, um sie der Leinenfaser dhnlich zu machen. Allerdings kommen auch in
der Leinenweberei Appreturen vor, welche die ,,Qualitit* billigerer Ware ver-
bessern sollen, oder welche das Leinengewebe fiir einen bestimmten Zweck (z. B.
Steifleinen) geeignet machen.

Obgleich alle mit der Ware nach ihrer Fertigstellung am Webstuhl vor-
genommenen Arbeiten und Operationen als ,,Appretur zusammengefaf3t werden,
wobei im weiteren Sinn auch das Bleichen, Farben usw. der Gewebe zu verstehen
ist, so sollen hier zur Appretur nur die Arbeiten gerechnet werden, die man nach
dem Trocknen der Ware am Schlu8 der Bleichbehandlung mit der Ware vor-
nimmt. Das zum Versand Fertigmachen der Ware, die Aufmachung, gehort
ebenfalls zur Ausriisterei.

In erster Linie wird die Ausriistung der Leinengewebe durch mechanische
Mittel bewirkt, wie Druck, Reibung, Schlag, Sto und Spannen.

Das Imprignieren, Stirken, wire auch an dieser Stelle anzufiihren, kann aber
wegen Platzmangels nicht gebracht werden.

Somit sind folgende Operationen zur Ausriisterei zu rechnen:

A. Die Bearbeitung durch die eigentlichen Appreturmaschinen wie: Ein-
sprengen, Dampfen, Spannen (Egalisieren), Brechen, Mangeln, Stampfen (Beet-
len), Kalandern und Pressen.

B. Die Weiterverarbeitung der vorbehandelten Bahnen (Stiicke), die Auf-
machungsarbeiten wie: Zerschneiden, Aufwickeln, Dublieren, Messen, Siumen
und Béindern, Legen und Pressen.

Die Behandlungen konnen auch ihrer Wirkung nach eingeteilt werden in:
Behandlungen, die 1. der Ware den gewiinschten Griff, 2. ein geschlossenes Aus-
sehen geben, 3. den natiirlichen Leinenglanz wieder hervorrufen, 4. die Qualitit
verbessern sollen. — Die Mittel fiir diese Behandlungen werden hiufig inein-
andergreifen. — 5. die Ware zum Versand fertigmachen.

2. Die in der Ausriistung zur Verwendung kommenden
Maschinen.

Zur Erzielung der gewiinschten Ausriistungseffekte werden fiir die Leinen-
gewebe hauptsichlich folgende Maschinen verwendet: 1. Einsprengmaschine,
2. Egalisiermaschine, 3. Kastenmangel und hydraulische Mangel, 4. Reihen-
stampfe, Beetlekalander, 5. Kalander, 6. MeB- und Dubliermaschinen. Auf die
Nahmaschinen, die Hand- und hydraulischen Pressen, welche einen besonderen
Abschnitt Néherei (Konfektion) umfassen wiirden, kann wegen Platzmangels
nicht eingegangen werden.



Die in der Ausriistung zur Verwendung kommenden Maschinen. 169

a) Die Einsprengmaschinen.

Schon Kwurrer! schreibt, daB die Behandlung der Leinenware vorge-
nommen werden miisse, wenn sie sich noch etwas feucht anfithle. Durch die
kiinstliche Trocknung verlieren die Gewebe meist noch einen Teil ihrer natiir-
lichen Feuchtigkeit. Diese ist aber bei allen Appreturbehandlungen sehr
wichtig, da von ihr der Ausfall des gewiinsch-
ten Effekts abhingt. Im allgemeinen gibt zu
trockene Ware nach dem Kalandern eine rauhe,
harte, papierartige Ware, wihrend zu hohe
Feuchtigkeit schlaffe, weiche Ware ergibt. Fir
heile Kalandrierung mufl die Ware im all-
gemeinen stirker befeuchtet sein als fiir kalte.

Da sich beim Mangeln infolge des starken
Druckes und der Reibung die Ware erwiarmt und
deshalb trocken wird, so mufBl sie vorher und
zwischen mehreren Passagen ebenfalls eingesprengt
werden. Ebenso wie beim Mangeln muf3 die Ware  spb. 272. Schema einer Einspreng-
auch vor und zwischen den Behandlungen auf lgggvcggg:pg‘;ﬁ(gﬂil&Tff;’;l‘:ll"g}fﬂ‘}gg
dem Stampfkalander eingesprengt werden. Nach Springer 1908.)
dem Anfeuchten liit man die Ware zweckmiBig
einige Stunden liegen, damit sich die Feuchtigkeit in derselben verteilen kann. Das
Anfeuchten der Ware geschieht meistens durch Maschinen, welche nach Art der
Blumensprenger mit Druckluft arbeiten (Abb. 272). Eine Anzahl von Diisen sind in
einer Reihe angeordnet. Diese erhalten von einer umlaufenden Luftpumpe Druck-

Abb. 273. Einsprengmaschine, Bauart BR der Firma C. G. Haubold A.G., Chemnitz.

luft und zerstduben das von ihnen angesaugte Wasser gegen die durchlaufende Ware
in einem feinen Nebel. Zur Regelung der Anfeuchtung kénnen die Diisen einzeln
abgestellt werden. Die Abb. 273 zeigt eine Einsprengmaschine der Firma C. G.
Haubold A.G., Chemnitz. Beim Einlauf sind Spannvorrichtungen und Laufrollen
angebracht. Im Auslauf befindet sich entweder eine Ablege- oder Aufrollvorrich-

1 von Kurrer, W. H. Dr.: Das Bleichen der Leinwand S. 85. Vieweg 1850.
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tung. DerKraftbedarf einer derartigen
Einsprengmaschine  betrigt etwa
2,4 kW (einschlielich Motor) bei einer
Warengeschwindigkeit von 40 m je

Wenn das Einsprengen nicht
nur mit Wasser vorgenommen werden
soll, sondern wenn auch Salzlésungen
oder Flotten mit Beschwerungsmitteln
usw. zum Befeuchten aufgesprengt
werden sollen, bedient man sich einer
Einsprengmaschine, die als Hauptteil
eine umlaufende Biirstwalze aufweist,
die in die zu verstiubende Flotte
etwas eintaucht. Ein feinmaschiges
Sieb regelt die gleichmiBige Vertei-
lung des Spriihregens auf die vorbei-
gleitende Ware.

b) Die Gewebebreitspanner
(Egalisiermaschinen).

In der Warenbleiche sind die Ge-

webe nicht allein mehr oder weniger

Abb. 274. Gewebebreitspannmaschine der Firma in der Breite eingelaufen, sondern
C. G. Haubold A.G., Chemnitz, EinlaBseite. auch’ besonders in der Strangbleiche,
haufig ,,verzogen, d. h. die

SchuBfiden liegen nicht mehr

gerade im Gewebe. Um nun die

verlorene Breite teilweise wie-

der zu erlangen und die ver-

schobenen Schullfiden wieder

rechtwinklig zu den Kettenfiden

zu bringen, 148t man die Ge-

webe den Breitspanner durch-

laufen. Am verbreitetsten sind

die Spannrahmenmaschinen mit

Tasterkluppenketten; es sollen

daber nur diese beschrieben wer-

den. Abb. 274 bis 277 zeigen

derartige Maschinen der Firma

C. G. Haubold A.G., Chemnitz.

An den beiden Langsseiten eines

Rahmens, der der Stoffbreite

entsprechend eingestellt werden

kann, sind endlose Kluppen-

ketten befestigt. Diese Ketten

Agh 215, Sevhobrolimnmasehine deor Fima orhalten  mittels Konusstufen-
scheiben (Abb. 276) oder Dis-

kusgetriebes (Abb. 277) verschieden einstellbare Geschwindigkeiten. Der Abstand
dieser Kettenbahnen liuft allmahlich auseinander, soda sie die erfaBite Ware
spannen und auf eine groBere Breite bringen. Mittels eines Handrades kann die
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eine Kette gegen die andere verzigert oder beschleunigt werden, sodaB ein
Geraderichten des Gewebes in der SchufBirichtung erfolgt. Bei Tischzeugen

Abb. 276. Gewebebreitspannmaschine der Firma C. G. Haubold A.G., Chemnitz, Konusstufenscheibenantrieb.

schwerer Qualitit betrigt die Durchlaufgeschwindigkeit etwa 16 m je Min., wo-
bei am Motor ein Kraftbedarf von 0,85 kWh gemessen wurde. Mittels des
Diskusgetriebes kann die Geschwindigkeit den Bediirfnissen entsprechend zwischen

9 und 22 m verstellt werden.

¢) Die Kastenmangel.

Zur Bearbeitung der Leinenwaren wur-
den frither neben den spiter zu beschrei-
benden Reihenstampfen nur die Kasten-
mangeln benutzt. Bei diesem Glitte-
verfahren wickelt man das Gewebe um
eine diinne Walze und legt diese zwischen
zwei ebene (bei der hydraulischen Mangel
zwischen zwei trommelférmige) Flachen,
welche entsprechend aufeinandergedriickt
und gegenseitig verschoben werden, so-
daB die bewickelte Walze zwischen ihnen
rollt. Es findet das Zusammendriicken
des Stoffes an zwei einander gegeniiber-
liegenden Stellen statt. Auch wenn das
Gewebe straff aufgewickelt ist, wird die
Bewicklung durch den Druck oval, wo-
durch Verschiebungen zwischen den Ge-
webeflichen herbeigefilhrt werden. Bei
dem Hin- und Herrollen werden die ein-
zelnen Gewebestellen nacheinander belastet
und wieder vom Druck entlastet, sodaf
der Vorgang mit einem Durchkneten ver-
gleichbar ist. Hierdurch wird dem Gewebe

Abb. 277. Gewebebreitspannmaschine der Firma
C. G. Haubold A.G., Chemnitz, Diskusgetriebe.

eine grofle Weichheit gegeben, der Gewebeschlull gefordert, eine Glatte der
Féaden (nicht der Fliche) bewirkt und der dem Leinenfaden charakteristische,
gleichmiBige und ,,lebende* Glanz hervorgerufen.

Die Konstruktion der Kastenmangeln ist dhnlich jenen, wie sie im Haus-
halt gebrduchlich sind. Zwei mit Gewebe bewickelte Kaulen aus hartem Holz
(Ahorn, Hainbuche, Esche) von etwa 95 bis 150 mm @ liegen in einem der
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Mangelgr6Be entsprechenden Abstande auf einem festen Tisch von etwa 6 bis
10 m Linge und 1,20 bis 1,40 m Breite. Uber diese Kaulen liuft ein mit
Steinen oder Eisen beschwerter Kasten hin und her. Der Antrieb dieses
Kastens erfolgt durch Ketten, die sich auf besonderen Walzen auf- und ab-
wickeln und ihre Umdrehung von der Transmission aus erhalten. Eine besondere

Abb. 278. Kastenmangel mit automatischer Steuerung der Firma Erste Trautenauer Maschinenfabrik und
EisengieBerei Valentin Jaeggle, Trautenau i. Bohmen.

Vorrichtung besorgt das Umsteuern der Bewegung. Die Mangeln sind meist
ganz aus Holz (Platten meist aus Ahorn und Buche mit querlaufenden Jahren)
ansgefiibrt. Hin und wieder findet man den Mangeltisch oder den Kastenboden
mit eisernen Tafeln belegt oder ganz aus GuBeisen.

Wenn hoher Glanz und groBle Weichheit erzielt werden soll, nimmt man
beide Laufbéden aus Holz, verwendet méglichst diinne Kaulen, beschwert den

Mangelwagen stark (10000 bis

30000 kg) und verlingert die Be-

handlung. Starkes Moiré tritt auf,

wenn nur kurze Zeit unter starkem

Druck gemangelt wird, sodaB die

Wickelungen ihre Lagen zueinan-

der méglichst wenig dndern. Auch

Walzen mit gréBerem Durch-

messer begiinstigen das Moiré.

Abb. 279. Biumstuhl, Bauart TX der Firma C. G. Haubold A.G., Soll - kein Moiré entstehen, so

Chemnitz. mull linger gemangelt und das

Gewebe zwischendurch mehr-

mals umgebdumt werden, damit das Gewebe seine Lage zueinander méglichst
oft dndert.

Abb. 278 zeigt eine Kastenmangel mit automatischer Steuerung der Firma
Erste Trautenauer Maschinenfabrik und EisengieBerei Valentin Jaeggle, Trau-
tenau in Béhmen. Die Firma C. G. Haubold A.G., Chemnitz, fertigt Doppel-
mangel-Biumstiihle nach Abb. 279 und Abziehstiihle zum selbsttitigen Abziehen
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der Ware von fertig gemangelten Kaulen nach Abb. 280 an. Einen einfachen
Baumstuhl beim Umb4dumen sehen wir auf Abb. 281. Die Stiihle sind mit Spann-

riegeln zum Spannen der Ware
und mit Breithaltern (Abb. 282)
zum Ausstreichen der Falten
versehen.

Das Aufbdumen der Stiicke
muf3 namentlich vor dem ersten
Mangeln sehr straff und immer
faltenlos erfolgen. Die Ware
dehnt sich beim ersten Mangeln
sehr stark, sodaB sich ihre
Wicklung stark lockert. Hier-
durch wird das Rollen der Stoff-
walzen beeintrichtigt, die Stoff-
lagen verschieben sich gegen-
einander und kénnen dabei be-
schiadigt werden. Man mangelt
daher anfangs nur kurze Zeit
und 148t erst nach mehrmaligem
Umbédumen linger laufen.

Die breiten Stoffe miissen
vor dem Mangeln gedoppelt,

Abb 280. Abziehstuhl fiir Mangelware, Bauart AI der Firma
C. G. Haubold A.G., Chemnitz.

dubliert werden. Hierbei muB3 die Falte bei jedem Umbdumen verlegt werden,
damit sie nicht zu fest eingepreft wird. Diese Arbeiten sind sehr umstandlich

und da sie viel Arbeitskrifte er-
fordern, so verteuern sie die Aus-
riistung sehr.

d) Die hydraulische Mangel.

In den hydraulischen Mangeln
wird die Stoffrolle zwischen ab-
wechselnd rechts und links herum
bewegten Eisenwalzen unter starkem
Druck (25000 bis 80000 kg) gerollt.
Die untere Walze wird durch hydrau-
lischen Druck gehoben und preBt
die eingelegte Warenwalze gegen
die obere Walze (oder die oberen
Walzen). Diese liegt in einem Hebel-
system, welches den Druck auf-
nimmt. Der Druck kann durch Ver-
andern der an den Hebeln befind-
lichen Gewichte gesteigert oder ver-
mindert werden. Eine besondere
Vorrichtung bewirkt, daf3 die Walzen
abwechselnd nach links oder rechts
herumrollen. Zum Ein-und Auslassen

Abb. 281. Einfacher Biumstuhl.

der Kaulen (oder Keulen) sind Halter angebracht. Als Kaulen werden solche
aus Holz oder Eisen benutzt. Die Kaulvorrichtungen sind teils besonders, teils
direkt an der hydraulischen Mangel angebaut. Angebaute Dreikaulenrevolver heben



174 Ausriistung, Appretur.

die Leistungsfahigkeit bedeutend. Die Mangel aller Kastenmangeln sind: grofler
Raum- und Kraftbedarf, starke Abnutzung, geringe Leistung und teure Be-
dienung. Demgegeniiber haben die hydraulischen Mangeln den Vorzug rascheren
Arbeitens, also groflerer Produktion und geringeren Raumbedarfs.
) . o Bis vor wenigen Jahren er-
N7 /ﬁ reichten die hydraulischen Man-
S — - geln jedoch nicht die Wirkung
A0 5, BRI B, 1, SN (4 der Kastenmangeln, wen hobe

Springer 1918.) Anspriiche  gestellt wurden.

Dieser Nachteil soll jedoch von

der Dreiwalzenmangel, wie sie z. B. von der Firma C. G. Haubold A.G. in
ihrer Bauart DX hergestellt wird, behoben sein. Diese soll den Waren denselben
dichten Gewebeschlufi ohne drahtartiges Aussehen geben, wie er sonst nur auf
der Kastenmangel zu erhalten war. Abb. 283 zeigt eine derartige Mangel der
oben genannten Firma. Wir entnehmen dem Prospekt der Firma folgendes:

Abb. 283. Dreiwalzen-Spezial-Mangel, Bauart DX der Firma C. G. Haubold A.G., Chemnitz.

Die beiden oberen Walzen sind fest und parallel nebeneinander gelagert. Sie haben
verhaltnismafig kleinen Durchmesser und liegen dicht aneinander. Die untere, im Durch-
messer bedeutend grofere Walze liegt mit ihrer Achse in der senkrechten Symmetrieebene
zu den Achsen der oberen Walzen. Sie wird durch hydraulische Kraft auf und nieder bewegt.
Die oberen Walzen werden angetrieben, die untere nicht. Wahrend die oberen aus hartem
oder weichem Werkstoff (Stahl oder Jute, Holzwolle oder dergleichen) gefertigt werden
koénnen, besteht die untere groBe Walze stets aus elastischem Gut. Um ihre Achse ist ein an
beiden Seiten vorstehender Schaltrevolver mit vier offenen Taschen am AuBenkranz an-
geordnet. Auf gelenkartig mit den Walzenlagern verbundenen und aufen auf schwingenden
Stiitzen ruhenden Schienen laufen die Kaulen dem Revolver zu, der sie in einer der Taschen
faBt und in Mangelstellung bringt. Auf gleichfalls schrig geneigten Schienen gibt der Re-
volver die gemangelten Kaulen wieder frei. Sobald die Kaule in Mangelstellung ruht, steigt
die untere Walze und driickt sie gegen die zwei Oberwalzen. Die Kaule wird also beim
Mangeln sicher zwischen die drei Walzen gebettet. Da der Druck von drei Seiten kommt,
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so ist ein Zerspalten der Kaulen unméglich, so daB auch die Holzkaulen eine lange Lebens-
dauer haben.

Die grofle Unterwalze aus elastischem Werkstoff ersetzt die Sohlplatte der Kastenmangel,
die beiden oberen Walzen den Kasten. Bei der Kastenmangel wechselt der Mangeldruck:
Er wird grofer, wenn sich die Kaule der Kastenmitte nihert und kleiner, wenn sie sich davon
entfernt. Etwas Ahnliches findet sich auch bei dieser Spezialmangel: Wihrend die Unter-
walze den ganzen hydraulischen Druck auf die Kaule iibertrigt, sind die Gegenwirkungen
der einzelnen beiden Oberwalzen geringer als dieser Druck, da die Oberwalzen kleiner im
Durchmesser sind und eng zusammenliegen. Der auf die Kaule wirkende Druck ist demnach
an den drei Druckstellen verschieden. Gesteigert wird diese Druckverschiedenheit durch
Verinderlichkeit des hydraulischen Druckes, der vom Mangelfithrer wiahrend des Mangelns
leicht beliebig vermindert oder verstarkt werden kann. Fiir das Mangelergebnis ist es ferner
von Vorteil, daB die Unterwalze nicht angetrieben, sondern durch die bewickelte Kaule
mitgenommen wird.

Die Kaulen kénnen mit Hilfe des Schaltrevolvers beinahe augenblicklich ausgewechselt
werden, da die Unterwalze nicht tiefer herabgelassen zu werden braucht, als es zum Heraus-
und Hineinfithren der Kaulen erforderlich ist und da das Steigen der Unterwalze besonders
schnell erfolgt.

Die Mangel wird fir einen Hochstdruck von
40000 kg gebaut.

Mittels einer durch Druckknépfe gesteuerten Vor-
richtung werden die Kaulen selbsttitig zwischen die
Mangelwalzen beférdert und ebenso nach dem Man-
geln herausgehoben. Das Auf- und Umdocken erfolgt
innerhalb der Maschine, wihrend die eine Docke ge-
mangelt wird, kann von der anderen die gemangelte
Ware abgedockt werden.

e) Der StoB- oder Stampfkalander, die
Reihenstampfe oder Beetlemaschine.

Eine andere Art der Gewebeglittung wird
mittels Klopfmaschinen erzeugt; es schliefit
sich dieses Verfahren eng an jenes, das mittels
Haimmer (Polierhammer, Aufsatzhammer,
Rundgesenk) in anderen Zweigen der Technik
beniitut, wird (Abb. 284). Bine horizontal go- A0 %2, Qurehnits sves Stamyfiaien
lagerte Holzwalze oder ein Eisenzylinder mit appretur S.215. Berlin: Julius Springer 1908.)
verhédltnismaBig groBem Durchmesser wird in
sehr langsame Drehung und in etwas hin- und hergehende Bewegung versetzt. Uber
dieser Walze, auf welche die Ware fest aufgewickelt ist, sind Holzstampfen aus
Buchen- oder Eschenholz dicht nebeneinander in einer Reihe (etwa 30 bis 40 Stiick)
angeordnet. Diese werden der Reihe nach durch eine Daumenwelle, auf welcher
Hubdaumen spiralférmig angeordnet sind, gehoben und danach fallengelassen,
sodaB sie mit der durch ihr Eigengewicht und durch die Fallhghe bedingten
Wucht auf die Stoffrolle auftreffen. Durch die Drehung der Walze und deren
Achsenverschiebung fallen die Stampfen nach jedem Hub auf eine andere Stelle
der Ware. Neben dieser Walze ist eine zweite angebracht, welche mit der anderen
ausgewechselt werden kann. Wahrend die eine Walze arbeitet, kann die andere
ab- oder aufgewickelt werden. Die mit Stoff iiberzogenen Walzen sind so
breit gebaut, dafl man einige Bahnen (Stiicke) nebeneinander aufwickeln kann.
Beim erstmaligen Aufwickeln muB der Zwischenraum der Bahnen voneinan-
der mehrere cm betragen, damit der Warenwickel, der durch das Stampfen
breiter wird, sich ausdehnen kann. Die Sto8el (Stampfen), welche auf die Zwi-
schenrdume treffen wiirden, miissen natiirlich ausgeriickt werden, da sie sonst
die Kanten zerschlagen wiirden. Beim zweiten Aufwickeln kann man die Stiicke
naher aneinander bringen. Die Gewebe miissen sorgfiltig, straff und faltenfrei
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(Abb. 285), aufgewickelt werden, da jede Falte sicher zerschlagen wird. Die
Stampfen sind etwa 165 cm lang, 8 cm breit und 8,7 cm dick. Sie haben ein
Gewicht von etwa 8,0 kg. Am unteren Ende sind sie flach und sehr glatt, ihre
Kanten sind abgerundet. In der Minute erfolgen etwa 60 Schlige. Der Kraft-
bedarf ist mit 0,4 kW bei kleinen Stampfen anzusetzen.

Die Wirkung der Reihenstampfe kann als eine Steigerung des Mangeleffektes
aufgefaft werden. Die aufgewickelte Ware bietet den herunterfallenden Stampfen
eine schwachgewdlbte Fliche dar, sodaB sich deren Druck auf eine gréBere Fliche
verteilt. Die Stampfen geben daher einen stirkeren Kneteffekt und damit dem
Gewebe grofiere Weichheit, als dieses beim Mangeln méglich ist. Da durch die
Stofwirkung die Gewebelagen weit stirker zusammengepreBt werden, als dieses

beim Mangeln geschieht, so werden
die Gewebe auch glinzender.
Zusammenfassend kann als Effekt
des Stampfens angefiithrt werden:
a) groBe Weichheit des Textilgutes,
b) dessen hoher, edler, natiir-
licher aussehender, atlasartiger Glanz,
c) ein lebendiges, nicht papierartiges
glattes Aussehen und Anfiihlen des
Stoffes, d) gut geschlossene Ware.
Diese Effekte werden ziemlich gleich-
méalig hervorgerufen und werden
diese von keiner anderen Maschine,
weder von Kalander noch Mangel
erreicht.
Es wird beim Stampfen nicht die
Warenfliche als Ganzes glatt und
glinzend gemacht, sondern die ein-
zelnen Fiden an sich. Dieser in die
Tiefe gehende lebendige Glanz ent-
steht durch das Zusammenpressen
der Stofflagen in der Stoffrolle, wo-
bei die Fiden der dariiber und dar-
* Abb, 285. Stampfkalander, Ansicht. unter liegenden Stofflagen gepreBt
werden, sodaB3 sie sich teils heraus-
runden, teils aneinander abplatten. Da die herausgerundeten Fiden das Licht
anders reflektieren als die abgeplatteten, entsteht der dem Stampfen eigentiim-
liche Glanz. Das Gewebe bleibt dabei verhiltnismiBig uneben und hat deshalb
einen vollen, weichen Griff. Die Wirkung der Reihenstampfe ist daher eine
aullerordentliche. Threr umfangreicheren Anwendung steht nur die teure Ver-
arbeitung entgegen. Die Maschinen leisten wenig, und muf} das Gewebe wenig-
stens einmal umgedockt werden.

Die gewchnliche Einzelstampfzeit betrigt 2 Stunden, danach wird die Ware
abgewunden und in entgegengesetzter Richtung aufgewickelt, abermals 2 Stun-
den bearbeitet und so fort.

f) Der Kalander.

Auch der Kalander bezweckt die Glattung der Warenoberfliche, die Er-
zeugung von Glanz und Griff und das SchlieBen der Gewebe (Verleihung eines
dichteren Aussehens). Beim Kalander laufen die Gewebe zwischen zwei oder
mehreren Walzenpaaren hindurch. Die Walzen werden mehr oder weniger durch
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Gewichte und Hebeliibertragung oder durch hydraulischen Druck aufeinander
gepreBt. Die Walzen bestehen entweder aus hartem oder elastischem Stoff.
Die harten Walzen sind aus GuBeisen, Stahl oder Hartguf3 gefertigt. Sie sind
hohl und koénnen geheizt werden. Ihre
Oberfliche ist hochglanzpoliert. Die elasti-
schen Walzen sind aus Papier-, Baumwoll-
oder Jutescheiben hergestellt. Diese Schei-
ben werden mit sehr hohem Druck zu- Abb. 286. Querschnittsvergleich roher und ge-
. . preBter Ware. (Aus Rohn: Die Ausriistung der
sammengeprelt und mittels Diamant ab- textilen Waren S. 6. Berlin: Julius Springer 1918.)
geschliffen. Der Antrieb der Walzen erfolgt
durch Réderiibersetzung entweder mit Fest- und Losriemen oder durch Frik-
tionsscheiben. ] Dieser 148t zwei verschiedene Geschwindigkeiten, Kriechgang

Abb. 287. 5-Walzen-Roll-Kalander, Bauart NR der Firma C. G. Haubold A.G., Chemnitz.

und normalen Lauf, zu. Im allgemeinen wird nur die harte Walze direkt an-
getrieben, alle iibrigen werden durch diese mitgenommen.

Die Gestelle der Kalander miissen sehr stark ausgebildet sein, da die Walzen
ohne Erschiitterung (Vibration) laufen miissen. Im Einla8 sind Spann- und Breit-
halterriegel vorhanden, im AuslaB Vorrichtungen zum Auftafeln oder Auf-
rollen der Ware.

Hoher Walzendruck ergibt gréferen Glanz und besseren Gewebeschluf3, der
Griff wird aber mehr papierartig (Abb. 286). Mit Walzen aus weicherem Material,
z. B. Papier und Baumwolle, bekommt man geringeren, matten Glanz, Gewebe-
schlufl und geringere Glitte, aber weicheren Griff. Umgekehrt liegen die Er-
gebnisse bei Walzen aus hartem Material. Heifle Walzen ergeben groBeren Glanz.
GroBerer Walzendurchmesser gibt kleineren Druck, aber weicheren Griff. Je

Herzog, Technologie V/1, 3: Leinenweberel. 12
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grofler die Geschwindigkeit des Warendurchlaufs ist, desto geringer wird die Wir-
kung sein. In der Praxis wechseln polierte HartguBBwalzen mit elastischen Walzen

Abb. 288. Schematische Darstellung der verschiedenartigen Anwendung eines 5-Walzen-Kalanders der Firma C. G. Haubold A.G., Chemnitz.

aus Papier, Baumwolle usw. fast immer ab, weil
die Ware durch beiderseitig hartes Material ange-
griffen wird. Hiernach koénnen selbstverstéandlich
elastische Walzen in Paaren verwendet werden.

Der Kalander gibt dem Gewebe eine papier-
artige Glatte, wenn das Gewebe zwischen einer
harten und einer weichen Walze durchliuft.
Will man einen Effekt haben, der dem Mangel-
effekt ahnlich ist, so 146t man die Ware zwischen
zwei weichen Walzen durchlaufen.

Abb. 289. Thermometer an Kalander-Walze.

Die Behandlung von Leinenware im Kalander
wird die in der Mangel und in der Reihenstampfe
nie ersetzen kénnen. Jedoch geniigt auch diese
Behandlung in manchen Féllen, wenn wenig
Anspriiche an die Aufmachung gestellt werden,
und wenn besonders Billigkeit der Behandlung
gefordert ist. Andererseits wird eine Vorbehand-
lung durch den Kalander die Effekte der Mangel
und der Reihenstampfe wirkungsvoll unter-
stitzen bzw. vorbereiten konnen. Abb. 287
stellt einen 5-Walzen-Friktions-Matt- und Roll-
kalander Bauart NR der Firma C. G. Haubold
A.G., Chemnitz, dar. In Abb. 288 sehen wir
die schematische Darstellung der verschiede-
nen Anwendungen dieses 5-Walzenkalanders.

Wihrend die Maschine ruht, ist der Walzendruck auszuldsen, da sich sonst
anf der elastischen Walze eine Abflachung bildet, welche dann in der Ware

Querstreifen hervorruft.
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Der oben angefithrte Kalander der Firma Haubold hat eine Warengeschwin-
digkeit von 10 m fiir den Kriechgang und 24 m fiir den normalen Gang. Als
Kraftbedarf wurde etwa 2,6 kWh vom Verfasser ge-
messen.

Beim Kalandern ist besonders auf die Luftfeuchtig-

keit zu achten. Bei zu trockener Luft koénnen sich
elektrische statische Ladungen bilden, welche das
Bedienungspersonal beldstigen und die Ware auf-
rauhen. Beim Heilkalandern ist das Einhalten einer
bestimmten Metallwalzentemperatur von Wichtigkeit.
Das hiufig geiibte Betupfen der heiBen Walzen mit
angefeuchteten Fingern diirfte nur einen sehr un-
sicheren AufschluB iiber die Wiarme der Walze geben.
Angebrachte Thermometer (Abb. 289) erfiillen auch
nur sehr unvollkommen ihren Zweck, da das Thermo-
meter durch Art der Anbringung der Walzentempe-
ratur sehr stark nachhinkt.

Das Anlegepyrometer der Firma Pyro-Werk fome byramyicpyiometer der
Dr. Rudolf Hase, Hannover (Abb. 290 u. 291), wel- Hase, Hannover.
ches mit Thermoelement arbeitet, diirfte sich zur
Messung der Kalanderwalzen immer mehr einfithren. Die Anwendung geht aus
der Abbildung hervor. Gegeniiber dem Quecksilberthermometer hat es den
Vorteil einer geringeren Warmetrigheit und
grofleren MeBgenauigkeit. Das Instrument
wird bis 4 250 C oder bis + 400° C gebaut.

g) Die MeB-, Dublier- und
Schaumaschinen.

Das Messen der fertigen Bahnen zwecks
Verkaufs bei Schnittware oder nur zur Kon-
trolle bei abgepafiten Waren wird gleichzeitig
mit irgendeiner anderen Operation vorgenom- Abb. 291. Anlegepyrometer der Firma Pyro-
men, z. B. beim Aufkaulen. Als MeBapparate Werk Dr. Rudolf Hase, Hannover.
dienen solche, wie sie im Abschnitt Schlich-
terei oder im Abschnitt Weberei beschrieben sind, oder dhnliche (Abb. 292).
Breite Stoffe werden zum Mangeln dubliert, desgleichen breite Schnittware fiir
den Verkauf. Die Abb. 293 stellt schematisch eine
einfache Dublier- und Faltmaschine dar, welche die
Ware auf die halbe Breite zusammenlegt und
dann auftafelt. Die Ware ist auf einer Walze a
aufgewickelt. Die beiden Gewebeleisten werden mit
der Hand genau aufeinandergelegt und die so hal-
bierte Ware iiber das Schwert b nach der Walze ¢
gefithrt, von dort lduft sie horizontal nach ¢, dann
zwischen d und f hindurch und wird durch g auf- Ay 202, MeBrad mit zeigendem
getafelt. Wihrend das Schwert die Ware der Breite Zfferblatt. (Aus Rofn: Die Sus-
nach halbiert, gibt die PreBwalze f der Ware den  Berlin: Julius Springer 1918.)
Kniff.

Vor der Ablieferung der Ware aus der Ausriistungsanstalt ist ein Beschauen
derselben, dhnlich wie bei der Rohware, S.154, vielfach notwendig. Es werden
hier dieselben Maschinen beniitzt, wie sie dort angegeben sind.

12%*
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h) Die selbsttitigen Gewebebahn- und Kantenfiihrer.

Die selbsttatigen Gewebebahn- und Kantenfiihrer sollen in einer Reijhe von
Appreturmaschinen wie Stirkemaschinen, Breitstreckmaschinen usw., das Ge-
webe selbsttitig genau und faltenfrei sowie vor allem kantengerade einfiihren.

Abb. 2903. Dublier- und Faltmaschine von Gebauer. (Aus Kozlik: Technologie der Gewebeappretur S. 98.
Berlin: Julius Springer 1908.)

Dieselben werden entweder durch Druckluft oder mittels Elektrizitit betatigt,
Die Abb. 294 und 295a und b zeigen eine Ausfiihrung der Firma C. G. Hau-
bold A.G.,Chemnitz. Rechts und links der Gewebebahn sind Rollenpaare a schwin-
gend angeordnet, die durch Federdruck dauernd zusammengedriickt werden.

Abb. 294. Selbsttitiger Gewebebahn- und Kantenfithrer der Firma C. G. Haubold A.G., Chemnitz.

Sie werden durch den Gewebezug in schrige Richtung gestellt und spannen so
das Gewebe bis zu einem gewissen Grade (Abb.295a). Hinter den Rollen pendelt
je ein Fiihler ¢, der ganz leicht an der Gewebekante anliegt und mit einer Druck-
luft-Zu- und Umleitung verbunden ist. Sobald das Gewebe nach der Seite
so weit verliuft, daB die Gewebekante den auf dieser Seite befindlichen
Fiihler zuriickdréngt, erfolgt augenblicklich die Steuerung, d. h. das Rollenpaar
auf dieser Seite wird durch Druckluft rechtwinklig zur Warenlaufrichtung
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verstellt (Abb. 295b linkes Rollenpaar). Dadurch wird das Gewebe augenblick-
lich zur Mitte zuriickgefiihrt. Das Rollenpaar steht dabei so lange rechtwinklig
zur Gewebelaufrichtung, bis der
Fiihler, den die Gewebekante
zuriickgedriickt hat, in seine Aus-
gangsstellung zuriickgekehrt ist.
In diesem Augenblick schaltet
die Druckluftregelung aus, und
das Rollenpaar stellt sich wieder
schrag in Richtung des Gewebe-
laufes wie zuvor; das Gewebe
lauft wieder normal ein.
Die Firma C. H. WeiBbach,
Chemnitz, hat einen Kantenfiihr-

apparat herausgebracl.lt, der ohne Abb. 2052 und b. Selbsttatiger Gewebebahn- und Kanten-
jede Kraftquelle arbeitet. fithrer der Firma C. G. Haubold A.G., Chemnitz.

3. Die Behandlungsarten.

Die Behandlungsarten bzw. Behandlungszusammenstellungen sind in der
Ausriistung sehr vielseitig. Sie hiangen nicht allein von der vorliegenden Waren-
sorte und dem gewiinschten Charakter der Ware als auch von dem vorhandenen
Maschinenpark ab. Es sollen
daher nur einige Behandlungs-
beispiele gegeben werden.

1. Ausriistung von weiBgar-
niger Ware.

a) Einsprengen auf der Biir-

steneinsprengmaschine mit
Schlichtflotte in Verdiinnung
1:15 bis 1:20. Ganz diinn ein-
gestellte Gewebe oder solche, die .
eine besonders schwere Appretur Abb. 206. Fertige Ware.
erhalten sollen, zieht man auch
durch Appreturmasse. Die eingesprengte Ware bleibt 24 Stunden liegen.
b) Kalandern, kalt, ein Durchgang. ¢) Mangeln auf Eisenmangeln, dichtere

Abb. 297. Versandfertige Ware.

Ware weniger, diinnere Ware mehr, bis GewebeschluB erreicht ist. Ware muf
2 bis 3mal umgedockt werden. d) Einsprengen der Ware wie unter a). Ware
bleibt 24 Stunden liegen. e) Kalandern, heiB3, ein Durchgang. f) Kastenmangel.
Ware wird dubliert, wenn breite Ware vorliegt, aufgedockt und je nach Griff
gefahren, umgedockt, und zwar jetzt gedreifacht oder gevierfacht, je nach
Warenbreite, nochmals abgefahren und ist nach dem Abziehen fertig.
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2. Gerstenkorn.

a) Unter Kastenmangel abfahren, bis Gewebeschlull erreicht ist, wozu
3 bis 4 maliges Umdocken notwendig ist. Dann wird das Gewebe so eingeschlagen,
daB die Leiste nach innen zu liegen kommt (@), die Ware in dieser Legeart
aufgedockt und einmal abgefahren, jetzt nochmals in voller Breite aufgedockt
und einmal abgefahren. b) Dampfen, um das Gerstenkorn voll heraustreten zu
lassen. Ware hiermit fertig.

WeiBgarnige Ware soll sich nach der Ausriistung weich anfiihlen. Papierener
Griff mufl vermieden werden.

3. Mundtiicher.

a) Mangeln, 3 Gang. b) Umdocken. c) Mangeln, 3 Gang. d) Einsprengen.
e) Egalisieren. f) Kalandern (gut angewdrmt) rechts. g) Kalandern heil links.
Fertig zum Schneiden.

4. Tischtiicher.

a) Einsprengen. b) Reihenstampfe 1 Stunde. ¢) Umdocken. d) Reihenstampfe
1% Stunde. e) Einsprengen. f) Egalisieren. g) Kalandern (gut angewirmt) rechts.
h) Kalandern heif} links.

Durch die Bearbeitung in der Ausriisterei nimmt die Leinenware in der
Breite um etwa 2,5% und in der Lange um etwa 4% zu, bei Waren aus Halb-
leinen sind die Zahlen etwa 3% und 6%.
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I1. Die Taschentuchweberei.

Von Artur Schneider, Lauban.

Die Taschentiicher kamen aus Italien, und so spricht man noch heute in
einzelnen Gegenden Siiddeutschlands und der Schweiz von Fazenetten, vom
italienischen fazzoletto.

Wihrend die Weberei' der Leinenstiickzeuge eine grofe Verbreitung in
Deutschland fand, entwickelte sich die Taschentuchweberei hauptsichlich in
Schlesien, und hier war es die Stadt Lauban, die diesen Zweig der Weberei
besonders ausbildete, so dal3 sie bis heute als Zentrum fiir diesen Artikel an-
gesehen werden kann.

Zur Herstellung der Taschentiicher findet hauptsidchlich Leinen und Baum-
wolle, auch in sehr beschrinktem Mafle Seide und Kunstseide Verwendung.

Nach dem Kriege, als die wirtschaftlichen Verhiltnisse sich immer mehr
verschlechterten, ging der Gebrauch der wertvolleren, also auch teueren, Leinen-
tiicher sehr zuriick, so dafl jetzt hauptsichlich Baumwolle zur Verwendung
kommt.

A. Baumwolltaschentiicher.

a) Kettengarnaufbereitung.

Fiir die Fabrikation des Artikels eignet sich nur eine Baumwolle, die min-
destens 28 bis 30 mm Stapel hat. Es kommt daher nur amerikanische und
agyptische Baumwolle in Frage, von denen die amerikanische in den Nummern
30er bis 42er, dgyptische in den Nummern 44er bis 100er verwendet wird.

Das Kettmaterial wird auf leichten Papierhiilsen oder auf schweren Hiilsen
aus Holz oder Hartpapier geliefert. Erstere Hiilsen sind nach Gebrauch fiir die
Spinnerei wertlos, werden daher seitens der Weberei als Papierabfille an Papier-
fabriken verkauft. Die Schwerhiilsen dagegen werden von den Spinnereien gegen
Verrechnung in Garn zuriickgenommen. Bei Leichthiilsen wird fiir die Hiilsen-
tara seitens der Spinnerei 2% bis 3% vergiitet, doch stellt diese Vergiitung
nur ca. 40 bis 60% der eigentlichen Hiilsentara dar.

Das von der Spinnerei gelieferte Kettmaterial ist in Trosselkopsaufmachung
und muB, weil der Kops zu wenig Garn enthilt — was beim Zetteln zu Zeit-
verlusten fithren wiirde —, nunmehr auf Schirkonusse umgetrieben werden.
Hierzu bedient man sich der Treib- oder Spulmaschine. Man unterscheidet
zweierlei Bauarten: 1. Maschine fiir Parallelspulung, 2. Maschine fiir Kreuz-
spulung (Abb. 1).

Bei Parallelspulung haben die Spindeln eine stehende oder liegende Lagerung,
bei Kreuzspulung nur eine waagerechte. Die Maschine fiir Kreuzspulung diirfte
fir die Taschentuchindustrie die gebriduchlichste sein.

Auf einen Schiarkonus wird ungefihr bei 50er Mako das Garn von 26 Trossel-
kopsen aufgespult. Da ein Trosselkops an Garn ungefihr 33 g oder 2350 m ent-
halt, so nimmt ein Schérkonus ca. 875 g oder 62450 m Garn auf. Bei anderen
Garnnummern entsprechend mehr oder weniger. Die Arbeit des Spulens wird
im Akkord verrichtet und fast durchweg von weiblichen Arbeitskriften. Eine
Person bedient ungefihr 30 Spindeln. Die Arbeitsweise der Maschine ist folgende:
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Die Trosselkopse werden auf Holzzapfen gesteckt und der Faden iiber eine
feststehende Bremsvorrichtung und eine bewegliche Fadenfiithrung dem Schér-
konus zugefiithrt (Abb. 1). Dieser ist auf eine Spindel gesteckt, die von zwei Spin-

delhaltern  festgehalten

wird. Die Spindelhalter

werden dann mit dem

Schirkonus, welcher aus

Holz oder Hartpapier be-

steht, nach unten gegen

eine rotierende Welle ge-

driickt und der Konus

erhilt Drehung. Sobald

der Konus geniigend Garn

aufgespult erhalten hat,

springen die Spindelarme

automatisch in Ruhestel-

lung, und der volle Konus

wird durch einen leeren

Abb. 1. Konus-Kreuzspulmaschine. ersetzt. Die Fadenfiih-

rungsnase erhalt durch

ein Exzenterrad eine in der Breite des Schirkonusses pendelnde Bewegung. Diese

beschriebene Maschine ist Fabrikat Schlafhorst (Abb. 1). Eine Verbesserung zeigt

die Schlitztrommelmaschine von Schlafhorst. Sie unterscheidet sich von obiger

Maschine dadurch, da8 die Fadenfithrung durch zwei sich bewegende Trommel-
fliigel ausgefiithrt wird.

b) Kettenschiren.

Die Lange einer Kette richtet sich nach dem Bedarf, wobei man allerdings
beriicksichtigen sollte, daf3 die Unkosten der Vorbereitung steigen, je kiirzer eine
Kette ist und umgekehrt.
Die  Durchschnitts-
lainge einer Kette diirfte
1000 m betragen. Man teilt
die Kette in Stiicke von
einer bestimmten Linge
ein, und auch hier richtet
sich die Anzahl sowie die
Linge der Stiicke nach
dem jeweiligen Bedarf.
Der Durchschnitt betragt
in der Stiickzahl 10 bis 12
und in der Linge 80 m.
Das Schéaren erfolgt auf
Konusschiarmaschinen
Abb. 2. Konus-Scharmaschine. (Abb. 2) und Zettelma-
schinen (Abb.3 u. 4).

Da nun fiir die Taschentuchindustrie nur feinere Garne Verwendung finden,
kommt auf eine Breite eine immerhin recht betrachtliche Fadenzahl; wohl
selten unter 2500 Faden. Die Schirkonusse, die wir durch das Umspulen von
Trosselkopsen erhalten haben, gelangen nunmehr zur Zettelmaschine. Die Zettel-
maschine zerfillt in das Zettelgestell und die Zettelmaschine. Das Zettelgestell
dient zur Aufnahme der Schirkonusse und hat zu diesem Zweck nach zwei
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Seiten Spindeln mit Federung zum Festhalten der Konusse. Der Umfang der
Schérkonusse bestimmt die Absténde der Spindeln nach rechts und links, oben
und unten und somit auch die Gesamtzahl der Spindeln eines Zettelgestells.

Abb. 3. Zettelmaschine.

Der Faden jedes Schirkonusses wird durch ein Fadenauge (meistens aus Por-

zellan) und durch vorn am Zettelgestell angebrachte kurze Schirblitter nach

der Zettelmaschine gebracht. Hier laufen die Faden durch ein gréBeres Blatt

iiber Brems-, MeB- und

Regulierungswalzen durch

den Expansionskamm auf

den Zettelbaum. Letzterer

wird angetrieben durch

eine Antriebstrommel. Vor

dem Expansionskamm be-

findet sich eine Faden-

wichtervorrichtung  in

Form eines ca. 5 cm brei-

ten stihlernen Vierkants,

welcher mehrere Schlitze,

von oben nach unten

gehend, hat. Jeder Faden

erhilt eine Lamelle, die

in den Schlitz zu hingen

kommt. Unter dem Vier- Abb. 4. Zettelmaschine (Seitenansicht).

kant befinden sich zwei

Walzen. ReiBt ein Faden, so fillt die Lamelle durch den Schlitz und zwischen

die Walzen hindurch. Dadurch wird eine Walze fiir einen Augenblick zur Seite

gedriickt und bewirkt durch eine Ausriickvorrichtung den Stillstand. An der

MeBwalze befindet sich die MeBuhr, welche die durchlaufenden Meter anzeigt.
Da fiir die Taschentuchindustrie Ketten mit hoher Fadenzahl in Frage

kommen, wiirde man dazu Zettelgestelle mit ebenso hoher Spindelzahl benétigen.

Dies wiirde neben unnétigem Raumbedarf zu Uniibersichtlichkeit der Faden

und zu technischen Schwierigkeiten fithren. Man zettelt daher nicht alle Faden
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einer Kettenbreite auf eine Walze, sondern bedient sich mehrerer Walzen, z. B.
bei einer Kette mit 3000 Faden nimmt man, wenn das Zettelgestell 500 Spindeln
hat, auf eine Walze 500 Faden und fertigt 6 Walzen an. Diese 6 Walzen kommen
dann vor die Schlichtmaschine und werden zu einer Kette von 3000 Faden ver-
einigt. Die Zettelwalzen lassen sich durch verstellbare Zettelwalzenscheiben fiir
jede Breite von Ketten verwenden.

Trotzdem das Garn als Kettmaterial schon gute Haltbarkeit aufweisen soll,
muf} es doch fiir den Webproze3 noch besonders vorbereitet werden. Zu diesem
Zweck mufl das Garn durch die Schlichtmaschine laufen, deren Arbeitsweise
man in drei Abteilungen einteilt: Schlichten, Trocknen und Aufbiumen.

Man unterscheidet diese Maschinen in solche mit Zylinder- und mit Luft-
trocknung.

¢) Schlichten.

Samtliche Faden der Zettelwalzen gelangen vereinigt iiber Fiithrungs- und
Spannungswalzen unter die Tauchwalze, die die Faden in den Schlichtetrog
driickt. Diese Walze ist
verstellbar. Weitere Wal-
zen, Schlicht- und Druck-
walzen genannt, unter-
stiitzen das Eindringen
der Schlichte in das Faden-
innere bzw. pressen den
Schlichteiiberflul aus.
Biirstenwalzen reinigen
den Faden und streichen
ihn glatt. Der erste Ar-
beitsgang ist damit erle-

digt.
d) Trocknen.

Abb. 5. Schlichtmaschine (Kettenaufbiumvorrichtung). Die Faden gelangen
nunmehr in den Trocken-
kasten, aus Fachwerk mit Fenstern bestehend. In diesem Gehiuse sind unten
Heizrohre, die vom Dampfkessel gespeist werden und die Aufgabe haben, die
Luft in diesem Trockenraume auf ca. 50° C zu. bringen. Den iibrigen Raum des
Gehauses fiilllen aus Stiben gebildete Trommeln aus: 4, 5, 7, 9, je nach der zu
schaffenden Leistung. Innerhalb dieser Trommeln befinden sich Windfliigel, die
die heifle Luft gegen die Faden treiben. Die entstandene feuchte Luft wird
durch eine Saugvorrichtung (Exhaustor) herausgezogen. Die Faden werden iiber
simtliche Trommeln gefithrt. Damit ist der zweite Arbeitsgang erledigt, und die
Faden gelangen wieder aulerhalb des Gehiuses.

e) Aufbiumen.

Teilstibe besorgen die Aufteilung der Faden. Alsdann gelangen die Faden
durch den Einlesekamm, welcher die Baumbreite reguliert, iiber die MeB- und
die Zugwalze auf den Kettbaum (Abb. 5). Die Geschwindigkeit beim Aufwickeln
mufl auch bei zunehmender Bewicklung die gleiche bleiben, so daBl es not-
wendig wird, dem Kettbaum nach und nach einen langsameren Antrieb zu
geben. Dies geschieht durch die Friktionsvorrichtung, die durch Handantrieb
geregelt wird. Bei Fadenbriichen miiBte normal die Maschine zum Stillstand
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gebracht werden, was aber Schlichtestellen hervorrufen wiirde, die dann beim
Weben grofiere Schwierigkeiten ergeben. Man 148t daher die Maschine so lang-
sam wie nur moéglich laufen und versucht, die Fadenbriiche beim Laufen zu
beseitigen. Zwei groBe Riemenkonusse, entgegengesetzt unterhalb des Gelese-
feldes angebracht, dienen zur Regulierung des Ganges. Lauft der Riemen beim
hinteren Konus mehr auf der verjiingten Seite, auf dem vorderen entgegen-
gesetzt, so wird der Gang verlangsamt und umgekehrt. Eine Steuerungsstange,
von der Druckwalze nach der Zugwalze gehend, reguliert die Spannung der
Kette in der Maschine.

Wie oben angegeben, kann ein Kettbaum im Durchschnitt 10 bis 12 Stiick
4 ca. 80 m aufnehmen. Da der Webstuhl nur 1 Stiick, im Hochstfall 2 Stiick,
ununterbrochen weben kann, wird beim Aufbidumen an der Schlichtmaschine
nach der vorgesehenen Meterzahl je Stiick automatisch ein Zeichen mit blauer
Farbe aufgedriickt, das sogenannte Schmitzzeichen. Sobald beim Weben dieses
Zeichen den Riffelbaum passiert hat, schneidet der Weber das Stiick durch.

Das Hauptschlichtmittel ist Kartoffelmehl oder Stirke, das einer
groferen Menge Wasser beigegeben wird. Um das Kartoffelmehl oder die Starke
besser aufzuschliefen, wird ein AufschlieBpulver mit verwendet, ferner Wachs
und Talg, um einen festen und trotzdem geschmeidigen Faden zu erzielen.
Die Zusammensetzung des Rezeptes ist fiir fast alle Betriebe verschieden, hat
aber fiir den Webproze$ die groite Bedeutung. Das Wasser mit der Stiarke wird
in einem Bottich durch Kochen gebrauchsfihig zubereitet und nach Bedarf in
den Schlichtetrog der Schlichtmaschine iiberfiihrt. Auch hier wird die Schlicht-
flotte, so nennt man das Ganze, heill erhalten, und zwar durch Heizschlangen,
welche durch den Schlichtetrog gehen. Man achte darauf, stets frische Schlicht-
flotte zu verwenden.

Fiir bunte Faden ist besondere Aufmerksamkeit beim Schlichten notwendig.
In den meisten Fallen 146t man diese durch einen zweiten Trog gehen, ohne
den ersten zu beriihren. Die Flotte dieses Troges ist durchweg diinner.

f) Geschirr und Blatteinzug.

Jede fertig geschlichtete und aufgebaumte Kette mufl nunmehr ins Geschirr
eingezogen werden, den sogenannten Litzen oder Helfen. Diese bestehen aus
feinem Draht, haben in der Mitte eine 2 bis 3 mm groBe Offnung, Auge genannt,
und an beiden Enden Osen, mittels deren sie auf Stibe aufgezogen werden. Diese
Stdibe hingen in einem Rahmen, dessen waagerechte Seiten aus Holz und die
senkrechten aus Eisen sind und von Geschirreitern gehalten werden. Das Ganze
nennt man Schaft. Zwei Schifte ist die niedrigste Zahl, die zur Anwendung
kommt, 20 wohl die hochste. In jeden Schaft kommen die jeweils gleichbindenden
Faden. Die Fdaden werden der Reihenfolge nach eingezogen, und zwar nach dem
durch die Patrone, die die Bindung aller Faden aufzeichnet, bestimmten Schema.
Im allgemeinen kommt ein Faden in eine Litze (Abb. 6).

Hat man noch ein Geschirr von einem vorangegangenen Webprozef} in der
gleichen Qualitdt, dann braucht nicht mehr jeder Faden eingezogen zu werden,
sondern man dreht die Faden des Geschirrs mit den Faden der neuen Kette an.
Dieses Andrehen wird mit der Hand und zum Teil schon mit Maschinen aus-
gefiihrt.

Das Blatt besteht aus Stahlstiben, die in einer Weite voneinander abstehen,
wie solche durch die Einstellung (Dichtigkeit) der Ware bedingt wird, und dem
Bund. Letzterer dient zum Festhalten der Stahlstibchen in der vorgeschriebenen
Entfernung — Einstellung. Mittels Baumwollzwirn werden die Stibchen an Holz-
schienen festgewickelt. Alsdann wird zur weiteren Befestigung jede Bundstelle
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in fliissiges Pech gehalten, so daB eine Pechschicht haften bleibt. Unmittelbar

nach dem Entfernen aus dem Pechbade wird Papier iiber die Bundstellen ge-

klebt. Dieser Pechbund geniigt fiir Baumwollwaren, jedoch nicht fiir feinfidigere

Ware, wie z. B. Seide. Hier tritt an Stelle des Pechbundes Zinnbund, wodurch

ein Verloten der Riet-

stibe stattfindet. Ein

Uberkleben ist nicht not-

wendig. Das Ganze nennt

man Webblatt, den Zwi-

schenraum zweier Stéb-

chen Rohr oder Riet. Die

Blattliicke richtet sich

nach der Einstellung der

Kette und soll noch so

groB3 sein, daB ein gekno-

teter Faden ohne Schwie-

rigkeiten die Liicke pas-

sieren kann, wobei zu be-

achten ist, daB der Kno-

ten auch oben und unten

Abb. 6. Faden-Einziehgestell. das Rohr gut durchlaufen

kann. Ob durch ein Rohr

ein, zwei oder mehr Faden laufen, wird durch die Bindung und Dichte des

Gewebes bestimmt. Zum Einziehen bedient man sich des Blattstechers, wozu

zwei Personen nétig sind, oder einer Handblattstechmaschine, die von einer
Arbeitskraft bedient werden kann.

Nachdem so die Kette fertig ins Blatt eingezogen worden ist, gelangt sie
in den Webstuhl. Ehe nun
der Webproze8 geschildert
wird, muBl noch einiges
iiber das SchuBmaterial
gesagt werden.

g) SchuBBmaterial -
Vorbereitung.
Das  SchuBmaterial
braucht nicht von der
Festigkeit wie das Kett-
garn zu sein. Es wird
auf Pinkopsen — leichte
Papierhiilsen — geliefert,
und zwar in zwei Arten:
Durchhiilsen(DH) (Abb.7)
Abb. 7. SchuB-Spulmaschine mit konischen Rollen. und kurze Hiilsen (KH)
Bei ersteren ist die Hiilse
so lang, dafl trotz aufgespultem Garn oben und unten die Hiilse frei liegt,
wihrend bei kurzen Hiilsen die Lange der Hiilse nur % oder % des Kopsformats
betragt. Kurzhiilsen sind bei den Webereien wenig beliebt, weil zuviel Abfall
entsteht. Die Hiilsentara wird von den Spinnereien auch bei D-Hiilsen mit
durchschnittlich 2% vergiitet, doch betrigt diese Vergiitung nur ca. 40 bis 50%
der Gesamthiilsentara. Durch die Pinkopsaufmachung ist das SchuBmaterial
bereits verwendungsfihig, indem solch ein Kops in den Schiitzen gelegt wird.
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Der Schiitzen hat wohl im allgemeinen fiir die Taschentuchindustrie eine
einheitliche Form, aber weist verschiedene Gré8en auf und ebenso ist die Holz-
art, die verwendet wird, verschieden. Auch hier gilt, daf3 das beste Holz letzten
Endes noch immer das bllhgste ist. Vulkanfiberbelag hat sich sehr gut be-
wihrt. Eine Spindel mit
Federung dient zur Auf-
nahme des Kopses. Durch
eine Bremsung und ein
Auge gelangt der Faden
auBerhalb des Schiitzens
und wird zwischen die
Kettfaden gelegt.

h) Das Weben.

Die fertig eingezogene
Kette wird in den Web-
stuhl eingelegt, das Ge-
schirr und das Blatt be-
festigt. Die Bremsung des
Kettbaumes erfolgt durch  App. 8. Webstuhl mit eingelegter Kette, Bremsvorrichtung, Schwung-
Stricke oder Ketten, die baum, Kartenlanf.
mit einem Ende an der
Stuhlwand befestigt, mehrmals um eine Bremsscheibe gewickelt und mit dem
anderen Ende an einem Gewichtshebel befestigt werden (Abb.8). Die Bremsung
ist notwendig, weil die Kettfdden stets Spannung haben miissen. Die beiden
Gewichtshebel haben Kerben, Einschnitte zum Einhdngen von Bremsgewichten.
Diese Gewichte, die zuerst am &uflersten Ende der Gewichtshebel hingen,
miissen mit dem Kleiner-
werden der Kette nach
und nach umgehéngt wer-
den, und zwar nach dem
Drehpunkt des Hebels zu.
Beachtet man dies nicht,
wird die Spannung immer
grofler. Einwandfrei ist
diese Regulierung der
Spannung nicht, doch ein
guter Weber hat ein feines
Gefiihl fiir richtige Span-
nung und wird der Brems-
regulierung gute Aufmerk-
samkeitschenken.Da beim
SchuBanschlag die Kett- Abb. 9. Webstuh! mit Regulator.
faden straffer sein miissen
als kurz zuvor beim geéffneten Fach, verwendet man einen beweglichen Baum,
den man Schwingbaum nennt. Derselbe ruht auf zwei Lagern oberhalb des
Kettbaumes. An einer Seite ist ein Hebelarm, dessen Ende auf einem Ex-
zenter der Kurbelwelle neben dem Schwungrad ruht. Beim Laufen des Stuhles
entsteht durch den Exzenter eine schwache Auf- und Niederbewegung des
Schwungbaumes, und zwar wird er sich beim getffneten Fach nach dem Ge-
schirr hin neigen, also dem Faden Spielraum lassen. Bei geschlossener Fach-
stellung hebt er sich, zieht also die Faden nach hinten an.
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An der vorderen Seite des Stuhles befindet sich oben der Brustbaum, dar-
unter der Sand- oder Riffelbaum (letzterer ist mit Riffelblech iiberzogen), ferner
der Warenbaum, der die fertiggewebte Ware aufwickelt. Wahrend der Riffel-
baum durch ein Transportrad gedreht wird, muf} die Drehung des Warenbaumes
durch den Riffelbaum erfolgen. Dies geschieht durch Druck des Warenbaumes
gegen den Riffelbaum mittels Gewichtshebels.

i) SchuB-Regulierung.

Die Drehung des Riffel- und Warenbaumes ist von seitlich angebrachten
Regulatoren abhingig. Man kennt negative und positive Regulatoren, doch nur
letztere Art kommt fiir die Fabrikation von Taschentiichern in Frage (Abb. 9). Der
Vorgang ist folgender: Auf einer kurzen Achse aullen an der Stuhlwand befindet
sich ein sogenanntes Steig- oder Sperrad, welches eine bestimmte Anzahl Zihne
hat, im allgemeinen 59. Eine Klinke, die durch eine Verbindung mit der Lade
deren Bewegung mitmacht, riickt das Steigrad um einen Zahn weiter, oder um
mehrere, je nach Einstellung. Auf dieselbe Achse wird nun das sogenannte
Wechselrad aufgesetzt, dessen Zahneanzahl sich nach der Anzahl der Schuf}
per Zentimeter richtet. Fast in Verlingerung des Warenbaumes befindet sich
auBerhalb der Stuhlwand neben dem Wechselrad ein grofies Transportrad mit
125 Zahnen, dicht dahinter auf derselben Achse ein kleines angegossenes Rad
mit 19 Zahnen. Oberhalb dieses Rades sitzt auf der verlingerten Achse des
Riffelbaumes das Transportrad des Riffelbaumes mit 125 Zahnen. Der Vorgang
der Drehung ist nun folgender:

Durch die Bewegung der Lade riickt die Klinke des Steigrades bei jedem
Schuf3 das Steigrad um einen Zahn weiter und gibt dadurch dem Wechselrad
Drehung. Das Wechselrad greift nun in das 125er Transportrad ein und das darauf
sitzende 19er Rad in das Transportrad des Riffelbaumes. Die Errechnung des
fir die SchufBleinstellung mafllgebenden Wechselrades ist folgende:

1. Zahne des Transportrades des Riffelbaumes x Zahne des groBen Transport-
rades X Zihne des Steigrades.

2. Zahne des angegossenen Rades X Umfang des Riffelbaumes.

3. Letzteres Ergebnis in ersteres dividieren. Resultat ist Grundzahl.

4. Diese Zabhl wird durch die Anzahl der Schull per Zentimeter, die die
Ware bekommen soll, geteilt. Das Resultat ist das Wechselrad, das fiir die
Ware Verwendung finden muf.

Zum Beispiel: Es soll eine Ware mit 38 Faden Schuf3 gewebt werden:

1. 125 x 125 x 59 = 921875,
2. 36 x 19 = 684,
3. 921875: 684 = 1347,7 (Grundzahl 1347,7),
4. 1347:38 = 35.

Mithin ist ein Wechselrad mit 35 Zahnen zu verwenden.

k) Breithalter.

Beim Weben wird die Ware an den Seitenleisten (Salleisten) durch den Schuf3
eingezogen, und um nun eine Beschidigung der Kettfiden zu verhindern, muf} die
Ware so breit gehalten werden, wie die Blattbreite ist. Dies erfolgt durch das
Breithalten der Ware mittels Breithalter. Fir die Taschentuchfabrikation kommen
zwei Arten in Frage: der Walzenbreithalter und der Stachelringbreithalter.

Ersterer besteht aus zwei nebeneinanderliegenden Walzen, die mit Dornen
versehen sind. Ein dariiber befindlicher Deckel driickt die Ware gegen die Walzen.
Der Stachelringbreithalter hat mehrere Ringe, die mit Stacheln versehen sind.
Jeder Ring dreht sich exzentrisch um einen Bolzen.
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I) Schiitzen- und Revolverkasten.

Die Lade ist am FuBle des Webstuhles angebracht, durch zwei Arme mit
der Kurbelwelle verbunden, so daf eine fortgesetzte Vor- und Riickwirtsbewegung
der Lade vonstatten geht, sobald der Stuhl in Gang ist. Der obere Teil trigt
die Ladenbahn, den Schiitzenkasten, den Revolver- oder Steigkasten und das
Blatt. Auf der Ladenbahn gleitet der Schiitzen bei jedem Schlage vom Revolver-
kasten in den gegeniiberliegenden einfachen Schiitzenkasten bzw. zuriick. Das
Blatt dient dabei dem Schiitzen als Fiihrung.

Der Revolverkasten besteht meist aus 6 Zellen und befindet sich auf einer
Seite. Wo eine Lade auf beiden Seiten Revolverkisten hat, nennt man den
Stuhl einen Pick & Pick-Stuhl. Der Wechselmechanismus geht wie folgt vor sich:
Der Revolverkasten hat an der Aullenseite einen Nutenring, in welchen links
und rechts je ein Zughaken eingreift. Diese Zughaken reichen vom Revolver-
kasten bis fast unten auf den FuBboden. Hier sind diese mit je einem waage-
rechten Hebel verbunden. An diesen waagerecht liegenden Hebeln befinden sich
senkrecht stehende Platinen, die durch Schlitze eines Messerhebels gehen. Dieser
Messerhebel hat seine Verankerung in einer Kupplung vorn am Webstuhl und
lauft iiber einen Exzenter, der an der Schlagwelle auBlerhalb des Stuhlinnern
angebracht ist. Jede zwei Schull wird dieser Hebel durch diesen Exzenter ge-
hoben und gesenkt. Senkrecht herabreichende Arme zweier Hebel liegen mit
ihren Enden an den Platinen, wahrend die Enden der waagerecht liegenden
Arme derselben Hebel, mit je einem Stift versehen, auf dem Wechselkarten-
zylinder liegen. Wenn nun der Stift eines Hebels auf das ausgestanzte Loch einer
Karte stoBt, versenkt sich der Stift tief in das Lech und driickt durch den senk-
recht herabhingenden Arm des Hebels die Platine im Schlitz des Messerhebels
gegen das Ende des Schlitzes. Die Platine wird dadurch beim Hochgehen des
Messerhebels ebenfalls mit hochgencmmen. — Durch diesen Vorgang wird mittels
der Zugarme und der Zughaken der Revolverkasten um eine Zelle nach rechts
oder links gedreht.

Der Kartenzylinder hat 8 Kanten. Auf jede Kante kommt eine Blechkarte
der Musterkarte fiir die Dauer von zwei Schuf} zu liegen. Je eine Lochausstanzung
an der linken und rechten Seite ist fiir die Warzen des Zylinders bestimmt, der
dadurch beim Drehen die Musterkarte weiter riickt. Die einzelnen Karten sind
durch Ringel miteinander verbunden. AuBler den beiden Lochausstanzungen
fiir die Warzen hat jede Karte eine Lochausstanzung fiir den Laufhebel. Dieser
Hebel gleicht den Hebeln zum Wechseln des Revolverkastens, nur hat dieser
nur einen waagerechten Arm. Dafiir befindet sich an ihm ein Wendehaken.
Der Stift des Hebels versenkt sich jedesmal durch das Loch der Karte in den
Zylinder, und dadurch greift der Wendehaken in die am tiefsten gelegene Nute
des Kartenzylinders. Vor dem Kartenwechsel wird auBler den Hebeln zum
Revolverkastenwechsel auch dieser sogenannte Laufhebel gehoben, wodurch
der Wendehaken nach oben gezogen wird und der Kartenzylinder um eine
Drehung weiterriickt. Um einen Stillstand der Musterkarte wihrend des
Webens herbeizufiihren, darf der Stift des Laufhebels sich nicht versenken,
also auf der Karte keine Lochausstanzung sein. Sobald jedoch die Musterkarte
wieder arbeiten soll, wird durch eine Zugvorrichtung — AbmeBvorrichtung —
der Wendehaken nach unten gesenkt, so dal er wieder den Zylinder trans-
portiert.

Da bei Taschentiichern stets mit einer Schuflkante gearbeitet wird, ent-
weder in weiflen oder bunten Effekten, mufl immer eine mehr oder weniger lange
Karte zur Verwendung kommen. Bei Verwendung von mehreren Farben heift
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es zuvor priifen, ob mit dem 6schiitzigen Revolver auch das Muster zu arbeiten
ist. Lautet z. B. der SchuBschérbrief wie folgt:

2 Faden blau, 2 Faden gold,

4 Faden weil, 4 Faden weil},

2 Faden lila, 2 Faden griin,
4 Faden weil, 4 Faden weil,

so ergibt sich aus der Lauffolge der Schiitzen die Unmdglichkeit der Durch-
fithrung.

Man muBl dann entweder das Muster dndern oder einen Stuhl mit Revolver-
iiberspringer verwenden. Bei diesen Stiihlen kann der Revolver um 1, 2 oder
3 Zellen weiterspringen. Diese Stiihle diirften aber selten in Anwendung kommen.
Eine Blechkarte ist immer fiir 2 SchuB vorgesehen. Da beim Taschentuch
die beiden Musterkanten nur einen kleinen Teil des Tuches ausmachen, wiirde
die Musterkarte zu lang werden. Man arbeitet deshalb mit sogenannten AbmeS-
vorrichtungen und nimmt in die Wechselkarte nur die Kante. Der Fond wird
bei Stillstand des Kartenzylinders gearbeitet. Nasen, die in die erwéhnte Abmef3-
kette eingefiigt werden, bewirken ein Wiederintitigkeittreten des Karten-
zylinders. Die AbmeBvorrichtung besteht aus einem Zahnrad, am Riffelbaum
angebracht, der AbmeBkette und einzusetzenden Nasen. Die Kette lauft iiber
ein Zahnrad und erhilt straffe Spannung durch eine am FuBe des Stuhles an-
gebrachte Fithrung mit Federung oder Beschwerung. In die Glieder der Ketten
werden Nasen eingesetzt, die einen Abreihebel bewegen, der mit dem Wende-
haken des Laufhebels in Verbindung steht und dadurch den Transport des
Kartenzylinders wieder bewerkstelligt. Ein Glied der AbmeBkette dirfte un-
gefihr fiir einen halben Zentimeter Ware sein, so daB sich daraus die Léinge
der Kette je nach der GroBe des Tuches ergibt.

Nachdem im Revolverkasten simtliche in Frage kommenden Schiitzen ein-
gesetzt worden sind, kann der Webstuhl in Gang gesetzt werden. Durch den
Ausriicker wird der Antriebsriemen von der Losscheibe auf die Festscheibe ge-
riickt. Diese Scheibe iibersetzt nun durch Réder die Bewegung der Kurbel-
welle auf die Schlagwelle. Auf der Schlagwelle sind nahe der Innenseite der
Stuhlwinde Exzenter mit Schlagnasen angebracht, die zueinander versetzt sind.
Durch ihre Umdrehung wird die Schlagrolle gedreht und damit gleichzeitig
der Schlagstock, wihrend die an den Schlagstécken sitzenden Schlagarme nach
innen zu Schlaghbewegungen ausfiihren. An dem Schlagarm befindet sich ein
Schlagriemen und an diesem der Picker. Der Picker ist auf eine Spindel auf-
gesteckt. Zur Schonung des Pickers befindet sich auf der Spindel nach innen
zu ein Prelleder, zum Auffangen des StoBles befindet sich am anderen Ende der
Spindel eine Fangriemenvorrichtung.

m) SchubBfadenwiichter.

Um bei Fadenbruch einen selbstindigen Stillstand des Stuhles herbeizufiihren,
ist eine SchuBfadenwichtervorrichtung am Brustbaum angebracht, und zwar
an der Seite des einfachen Schiitzenkastens. Bei Pick & Pick-Stiihlen muf3 der
Wichter in der Mitte angebracht werden. Die SchuBfadenwichtervorrichtung
besteht aus der SchuBgabel und dem Hammer. — Die SchuBgabel hat vorn
drei Zinken, hinten einen Haken und in der Mitte eine Schraubenaushéhlung.
Mittels einer Schraube, die durch die Aushéhlung geht, ist die Gabel an einem
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Halter befestigt, welcher beweglich ist und durch eine am Brustbaum angebrachte
Fiihrung geht. Dieser Halter erhilt Verbindung durch einen unter dem Brust-
baum angebrachten Eisenstab mit dem Ausriicker. — Der Waichterhammer
sitzt beweglich auf einem unterhalb des Brustbaumes im Innern des Stuhles
angebrachten Zapfen und erhilt mittels eines auf einem Exzenter der Schlag-
welle ruhenden Armes beim Gang des Stuhles Bewegung nach dem Brustbaum zu.

Die Arbeitsweise ist nun wie folgt: Die Zinken der SchuBgabel gehen beim
Anschlag durch ein Gitter der Lade, und der SchuBfaden bewirkt nun, dafl die
Gabel den hinteren Teil, also den Haken, hebt. Der SchuBhammer bewegt sich
nach dem Brustbaum zu. In dem Augenblick aber, wo der SchuBfaden reifit,
wird der Haken der SchuBgabel nicht mehr gehoben, sondern féillt in die Hammer-
nase. Der Hammer zieht die Gabel nach vorn, und der Ausriicker wird in die
Ruhelage gebracht. Der Riemen riickt von der Festscheibe auf die Losscheibe,
und der Stuhl steht.

n) Losblattstiihle.

Bei schnellaufenden Stiihlen verwendet man eine Lade, in welcher das Blatt
lose eingesetzt ist.

Das Blatt wird mit dem oberen Bund in die Aussparung des Ladendeckels
eingeschoben und der untere Bund durch eine Blattschiene fest angedriickt. An
dieser Stelle befindet sich seitlich auBerhalb der Stuhlwand ein unter der Lade
hervortretender Hebel. Bleibt nun ein Schiitzen im Fach stecken, dann wird
das Blatt nach hinten herausgedriickt, der Hebel gehoben und gegen einen
Stecher gestoBen. Der Stecher wirkt auf die Ausriickvorrichtung des Stuhles
und der Stuhl kommt zum Stehen. Die Stiihle mit dieser Vorrichtung nennt
man Losblattstiihle oder Blattfliegerstiihle.

0) Festblattstiihle.

Bei langsam laufenden Stiihlen ist das Blatt fest in die Lade eingefiigt. Unter-
halb der Ladenbahn befindet sich eine Welle, Stecherwelle genannt, die an
beiden Seiten des Webstuhles einen Stecher mit einem Stecherfinger hat. Letztere
liegen an der Riickseite der Schiitzenkasten an. Am Brustbaum auflerhalb der
Stuhlwinde befinden sich eiserne Puffer, die wieder hart an einen Haken der
Ausriickstange stoBen. Durch den Schiitzen wird im Schiitzenkasten eine Klappe
gegen den Stecherfinger gedriickt, dadurch der Stecher gehoben, so dal er den
Puffer nicht beriihrt. Ist aber der Schiitzen im Fach steckengeblieben, dann
driickt auch die Feder nicht gegen den Stecherfinger und der Stecher stoft
gegen den Puffer. Der Puffer driickt auf den Haken der Ausriickstange und der
Ausriicker kommt in seine Ruhelage. Der Stuhlriemen wird von der Festscheibe
auf die Losscheibe gedriickt, der Stuhl kommt zum Stehen. Diese Stithle nennt
man Stecherstiihle.

p) Webtechnik fiir Taschentiicher.

Um mehrere Faden in ein Fach schieBen zu kénnen, wie dies zur Bildung von
Effekten ohne Verwendung von Zwirnfaden notig wird, mul eine Fachstillstand-
vorrichtung eingebaut werden. Diese besteht aus Exzentern, die auf die Schlag-
welle aufmontiert werden. Der Exzenter hat zwei Teile, wovon einer lose, der
andere fest auf der Welle sitzt. Durch Hebeliibertragung vom Kartenzylinder
wird bewerkstelligt, daf3 durch eine Feder der lose sitzende Teil vom fest sitzenden
getrennt wird. Eine Bremsvorrichtung unterstiitzt noch das richtige Funk-
tionieren der Auslosung. Durch den Stillstand des Exzenters bleibt das Fach
offen, withrend der Stuhl weiter in Gang bleibt. Der Vorgang der Auslgsung und

Herzog, Technologie V/1, 3: Leinenweberei. 13
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Wiedereinlosung des Offenfachexzenters wird, wie oben bemerkt, durch Hebel,
ahnlich wie die Hebel zum Revolverwechsel, bewirkt. Der Stift des einen Hebels
senkt sich in ein ausgestanztes Loch der Wechselkarte und 16st somit durch
Hebeliibertragung den Exzenter aus. Ein zweiter Hebel bewirkt auf dieselbe
Art die Einlésung. Zu- beachten ist, dafl bei Offenfachgebrauch an den Sal-
leisten je ein Fangfaden vorhanden sein muB, welcher durch je eine Helfe ge-
zogen und auBerhalb des Geschirrs auf und ab bewegt wird. Der SchuBfaden
wird dadurch abgefangen.

Durch Heben und Senken der Kettfaden mittels der Schifte bildet man
ein Fach, in welches der Schufifaden durch den Schiitzen gelegt wird. Das Heben
und Senken geschieht durch Exzenter, die auf die Schlagwelle aufmontiert sind,
oder durch Schaftmaschinen. Befinden sich die Exzenter innerhalb des Stuhles,

Abb. 10. Webstuhl mit Schaftmaschine fiir Verdolkarten (Vorderansicht).

so spricht man von Innentrittvorrichtung, sind sie auBerhalb des Stuhles, von
AuBentrittvorrichtung.
Innentritt:

Die Schifte werden durch Riemen iiber eine Welle, Geschirrwelle genannt,
miteinander fiir Gegenzug verbunden. Die Tritte befinden sich in der Mitte
mit einem Drehpunkt unterhalb des Kettbaumes und sind mit den Schiften
durch Stidbe verbunden.

AuBentritt:

Exzenter und Tritt sind auBlerhalb angebracht. Der Drehpunkt der Tritte
liegt vorn unten. Nach oben fithrende Zugstangen iibertragen die Trittbewegung
auf einen Kerbenhebel, an dessen vorderem Teil die Schiifte befestigt sind.
Durch den Niedertritt wird der Schaft gehoben. Der Rollenzug ist unter den
Schaften.

An Stelle des geschilderten Gegenzuges kénnen auch Federn und Gewichte
verwendet werden, ebenso Federzugregister.

Dem Arbeiten mit Trittexzentern sind natiirlich Grenzen gesetzt, und man
arbeitet, wenn eine groflere Anzahl von Schiften nétig wird, mit der Schaft-
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maschine. Bei Taschentiichern mit Leinewand- und Atlasbindung kann nur die
Schaftmaschine zur Verwendung kommen. In der Taschentuchindustrie kommen
hauptsichlich zwei Systeme Schaftmaschinen in Frage: eine Doppelhubmaschine

Abb. 11. Webstuhl mit Schaftmaschine fiir Verdolkarte (Hinteransicht).

fiir Stiftkarte und eine solche mit einem Zylinder fiir Papierkarte (Verdol)
(Abb. 11 u. 12). Die Art und Arbeitsweise der Maschine fiir Stiftkarte (Abb. 13
u. 14) ist folgende:

Abb. 12. Webstuhl mit Schaftmaschine fiir Verdolkarte (Vorderansicht).

Die Schwingen haben an dem einen Ende einen viertelkreisférmigen, nach
oben gehenden Ansatz und sind mit dem Platinenhebel verbunden. Der Dreh-
punkt liegt an dem unteren Ende des viertelkreisfsrmigen Ansatzes. Da nun
jeder Schaft durch zwei Schwingen gehoben wird, sind die zweiten Schwingen

13*
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durch Verlingerungsschienen an den viertelkreisférmigen Ansatz angeschlossen
und bewegen sich dadurch genau wie die kurzen Schwingen. Am Platinenhebel
befinden sich die Platinen. Je eine Hélfte lduft in einem oberen und unteren

Abb. 13. Webstuhl mit Schaftmaschine fiir Holzkarte, 2 Zylinder (Vorderansicht).

Teil in waagerechter Richtung. Die oberen erhalten Halt und Verbindung nach .
dem Fithlhebel durch einen Nadelansatz. Die unteren Platinen liegen auf kur-
zen Aufsidtzen auf dem Fiihlhebel. Diese Fiihlhebel oder Zwischenhebel werden

Abb. 14. Webstuhl mit Schaftmaschine fiir Holzkarte, 2 Zylinder (Hinteransicht).

durch die Kartenstifte gehoben und bewirken, daB die Platinen fallen. Da zwei
Kartenzylinder seitlich, rdumlich getrennt nebenecinander liegen, aber die
gleichen Funktionen ausiiben, sind die Fiihler oder Zwischenhebel durch Verlin-
gerungsstiicke mit dem zweiten Kartenzylinder verbunden. An Fiihlern oder
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Kartenhebeln miissen immer die doppelte Anzahl wie Schéfte vorhanden sein.
Der Messerhebel erhilt Antrieb durch eine Zugstange von der Schlagwelle aus.
Der Messerhebel hat zwei Messer, die sich waagerecht gegen die Platinen be-
wegen. Bei Vorwirtsbewegung des einen Messers geht das andere Messer zuriick
und umgekehrt. Die durch die Kartenstifte zum Senken gebrachten Platinen
werden durch die Messer gezogen und damit auch die Schéifte. Die Verwendung
von zwei Karten bringt eine wesentliche Kartenersparnis und damit Erleichterung
beim Weben. Man kann selbstverstindlich auch mit einer Karte arbeiten, doch
dann wird diese Karte eine Lange bekommen, die beim Arbeiten gréBere Schwie-
rigkeiten mit sich bringt. Bei zwei Karten arbeitet die eine Karte nur die Kante
und die andere den Fond. Ein Umschaltzylinder besorgt das Umschalten der bei-
den Zylinder. Fiir die Karte, welche den Fond arbeitet, ist eine Kartenspar-
vorrichtung in Form eines kleinen Zylinders fiir eine Holzkarte von 5 bis 8 cm
Breite hinten dem Umschaltzylinder angegliedert.

Verdolmaschine.

Die Art und Arbeitsweise dieser Maschine unterscheidet sich wenig von der
der Schaftmaschine fiir Holzkarte. Die Schwingen sind in etwas anderer Form
mit dem Platinenhebel verbunden. Die oberen Platinen haben fast den gleichen
Mechanismus, ebenso die Zwischenhebel oder Fiihler. Auf den duBersten Enden
der letzteren sind jedoch kurze Platinen senkrecht aufgesetzt, die durch ein
Messer entsprechend gehoben werden konnen. Fast am FuBle dieser Platinen
sind waagerechte Nadeln angesetzt, an welchen feinere Nadeln senkrecht iiber
dem Kartenzylinder hingen. Der Kartenzylinder ist aus Messing und weist iiber
die ganze Breite ausgestanzte Locher auf. Uber diesen Zylinder liuft die Verdol-
karte. Nach jeder Fortbewegung des Zylinders setzen die Nadelenden auf die
Karte auf. Treffen sie auf ein Loch der Karte, das sich mit einem Loch im Zylinder
deckt, dann versenken sich die Nadeln tief in den Zylinder und ziehen dadurch
die waagerechten runden Stdbchen mit tief. Ein waagerecht arbeitendes Messer
driickt nun mit seiner Breitseite die nicht gesenkten runden Stabchen nach
innen und dadurch die Platinen vom Messer fort. Das senkrecht arbeitende Messer
hebt die nicht zuriickgedriickten Platinen hoch, wodurch die Fiihler oder Zwischen-
hebel die eigentlichen oberen und unteren Platinen an das obere oder untere
Messer bringen. Durch die Vor- und Riickbewegung dieser Messer werden die
Schafte gehoben und gesenkt. Der Antrieb dieser Messerbewegung wird durch
eine Zugstange von der Schlagwelle vollzogen, wahrend eine zweite Stange
das Drehen des Kartenzylinders von der Schlagwelle aus regelt. Die Fort-
bewegung des Kartenzylinders erfolgt alle zwei Schuf.

Die Jacquardmaschine wird zur Fabrikation von Taschentiichern fast gar
nicht oder sehr wenig verwendet. Eine Beschreibung wird daher unterlassen.

B. Leinentaschentiicher.

Die Fabrikation von Leinentaschentiichern hat nach dem Kriege eine starke
Verminderung erfahren, wohl in der Hauptsache wegen gesunkener Kaufkraft
der breiten Masse. Zur Verwendung gelangen auller deutschen tschechoslowa-
kische, belgische, franzosische und englische Garne in den Nummern 50 bis 150.

a) Kettenvorbereitung.
Das Garn wird in Biindelaufmachung bezogen und muf8 durch Treibmaschinen
von Weifen auf Scheibenspulen umgetrieben werden. Teils sind die Weifen oben
auf der Maschine, teils unten angebracht. Der Faden lauft durch eine Fiihrung
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auf eine Scheibenspule in Parallelwindung. Die Scheibenspule ist aus Holz oder
Hartpapier und wird auf eine Spindel gesteckt. Drehung erhalt die Spule durch
Driicken gegen eine rotierende Scheibe. Auch hier riicken die Spindelarme in
Ruhestellung, sobald auf die Spule das notige Garn aufgewickelt ist.

Das Schiren von Leinenketten wird mittels Schirmaschinen ausgefiihrt,
von denen es mehrere Systeme gibt. Fiir die Taschentuchindustrie wird die
Konusschirmaschine wohl am meisten verwendet. Diese besteht aus dem Spulen-
gestell, Geleseblock, Schirtrommel und der Biumvorrichtung. (Abb. 2auf Seite 184.)

Das Spulengestell ist in Dreieckform an der breiten Seite offen. Die Seiten-
winde bestehen aus schrig hintereinanderliegenden Rahmen aus Holz zur Auf-
nahme der Spindel fiir die Scheibenspulen. Um den Spulen Bremsung zu geben,
rubt ein Hebel auf der Spule bzw. dem Garn. Die Anzahl der Spindeln richtet
sich nach der Groe des Rahmens und wird zwischen 200 und 300 schwanken.

Vom Spulengestell werden die Faden zum Geleseblock gefiihrt und laufen
in diesem Block iiber den Spannungsstab unter einem Fiihrungsstab hindurch
in das Geleseblatt. Durch das Laufen der Faden iiber eine drehbare Blendschiene
wird das Beobachten der Faden auf Fadenbruch hin erleichtert. Bei weillen
Faden laufen die Faden iiber die schwarze Seite, bei bunten Faden iiber die
weiBle Seite. Unter der Bremswalze hindurch fiihrt nun der Weg weiter zur
Schirtrommel. Im Geleseblatt befindet sich immer ein durchgehendes Rohr
oder Riet neben einem abgebundenen, um das Fadenkreuz mittels des Spannungs-
stabes bilden zu konnen. Die Bremswalze ist mit Pliisch oder Fries bezogen.

Die vom Geleseblock kommenden Fiden haben zunichst das Schirblatt zu
passieren. Da das Schiren bandweise zu erfolgen hat, muB3 die Breite am Schér-
blatt richtig eingestellt sein, z. B. die Kette hat insgesamt 3000 Faden, das
Spulengestell aber nur 300 Spindeln, so sind 10 Binder & 300 Fiden zu schiren.
Die Breite der Kette soll 100 cm betragen, folglich hat ein Band 10 cm Breite.
Ein Mefstab am Schirblatt erméglicht genaue Einstellung. Beim Drehen der
Schirtrommel erfolgt ein langsames Verschieben des Schirblattes nach der
Seite hin, wo die Schirtrommel konische Ansitze hat. Ein Meterzihler liegt
beim Schéren des ersten Bandes obenauf und zeigt die geschirte Linge an.
Ein weiterer Zihler, der sogenannte Umdrehungszéihler, ist seitlich angebracht,
hat eine Skala bis 100. Vor Beginn der Umdrehungen wird der Zeiger auf 100
gestellt. Der Zeiger lauft riickwiérts. Ist nun das erste Band fertig aufgewickelt
und zeigt der Umdrehungszihler z. B. 60 Umdrehungen an, so steht der Zeiger
auf 40, dann wird der Umdrehungszihler bei den niichsten Bindern immer auf
60 Umndrehungen bzw. auf 60 eingestellt. Da die Binder nebeneinander auf-
gewickelt werden, mufl vor Beginn des Aufwickelns des zweiten und der anderen
Binder das Schirblatt um die Scharblattbreite weitergeriickt werden, wobei
man zwischen den einzelnen Bindern einen millimeterbreiten Abstand 1a8t,
um ein Uberdecken der Faden des vorangegangenen Bandes zu verhindern.
Nachdem samtliche Bander geschirt sind, erfolgt das Aufbiumen auf den Kett-
baum mittels der Aufbdumevorrichtung.

Der Kettbaum hat rechts und links Kettbaumscheiben, beim Aufbdumen
muf3 darauf acht gegeben werden, da die Eckfaden gleichmifBig an die
Scheiben zu liegen kommen. Bekanntlich sind die Faden der einzelnen Bander
konisch aufgewickelt, so dafl beim Aufbiumen sich die Schirtrommel mit dem
Garn entsprechend seitlich zu bewegen hat. Zu diesem Zweck wird vor dem Auf-
biumen die Spindel, die das Schirblatt bewegt, durch eine Kette mit einer
Kettenscheibe oder Trommel verbunden. Diese Kettentrommel greift durch ein
gezahntes Laufrad der Trommel in die Zahnstange ein und bewirkt eine all-
méhliche Seitwartsbewegung der Schirtrommel mit dem Garn. Die Anzahl der
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Meter eines Stiickes und die Anzahl der Stiicke einer Kette richtet sich nach
dem jeweiligen Bedarf und schwankt zwischen 50 und 70 m fiir ein Stiick und
6 bis 10 Stiick fiir eine Kette. Das Fadenkreuz wird beim Beginn eines Stiickes
mittels eines Spannstabes und Geleseblattes durch Einlegen einer Garnschnur
gebildet, so daB3 bei jeder aufgebdumten Kette das Kreuz oben zu liegen kommt.
Spulengestell und Geleseblock sind ebenso wie die Schirtrommel fahrbar. Da
Taschentuchketten Effektkanten aus Baumwollzwirn haben, mufl darauf ge-
achtet werden, daBl beim Schéren in ein Rohr weniger Faden genommen werden
als sonst das Rohr Leinenfaden enthilt, weil sonst die Zwirnfaden beim Band
eine Aufbauschung herbeifiihren.

Die Ketten werden auf besonderen Schlichtmaschinen geschlichtet, wozu
sich die englische Maschine ,,Sizing*‘ gut eignet. Der Unterschied besteht in der
Hauptsache in der Trocknung, die hier durch kupferne Trockenzylinder erfolgt.
Die Faden laufen iiber eine kleinere, dann iiber eine gréBere Trommel und
werden beim Laufen iiber Fiihrungswalzen durch einen Windfliigel, der sich
hinter der gréBeren Trommel befindet, nachgetrocknet. Bei gutem Kettmaterial
eriibrigt sich des 6fteren das Schlichten.

b) SchuBmaterial und Vorbereitung.

Das SchuBimaterial wird vor dem Spulen in Sodalauge gekocht, getrocknet
und gemangelt, um dem Garn fiir den Spul- und Kopsprozef} die notige Geschmei-
digkeit zu geben. Das Umspulen auf Scheibenspulen ist bereits geschildert. Es
folgt nunmehr ein Umspulen auf SchuBkopse, die kurze oder lange Hiilsenform
haben und aus Holz oder Hartpapier sind. In SchuBspulmaschinen gibt es eine
ganze Anzahl von Systemen. Man unterscheidet auch hier wieder Maschinen
fir Parallelbewicklung und solche fiir Kreuzbewicklung.

Es kommen fiir die Taschentuchindustrie hauptsichlich in Frage: 1. die
Trichterspulmaschine, 2. die Spulmaschine mit konischen Rollen und 3. die
Spulmaschine mit Reibungsrollen.

1. Die Spindel mit der Spule dreht in einem feststehenden Trichter. Durch
einen schmalen Spalt wird der Faden gefiihrt. Ein Fadenfiihrer bewegt sich
am Konus auf und ab. Mit zunehmender Bewicklung wird die Spule mit der
Spindel allméhlich nach oben gedriickt, bis die Spindel aus dem Wirtel tritt. Durch
die konusartige Bewicklung ist beim unteren diinneren Teil die Bremsung der
Faden nur genau so stark wie am oberen dicken Teil, wodurch sehr leicht die Win-
dungen am diinnen Teil des Konusses zu locker werden kénnten. Um dies zu ver-
hindern, ist am Fadenfiihrer ein Spannungsausgleicher angebracht, der auf dem
Faden ruht und sich senkt, wenn der Fadenfiihrer nach unten geht. Er bildet
also eine Bremsung durch eine Schleife. Geht der Fadenfiihrer nach oben, bewegt
sich auch der Spannungsausgleicher nach oben und hebt die Fadenschleife auf.

2. Die Spulmaschine mit konischen Rollen stellt eine Verbesserung dar.
Die Spindel sitzt fest in einer drehbaren Vorrichtung. Der untere Teil der Spindel
— vierkantig — steckt in dem Spindelmitnehmer. Der Wirtel dreht sich um
einen hohlen Zapfen und nimmt durch eine Reibungskupplung die Spindel in
der Drehung mit. Der Fadenfiihrer besitzt eine konische Rolle, welche die Spindel
mit dem Konus nach oben driickt, je nachdem die Bewicklung vorgeschritten ist.
Tritt die Spindel aus dem hohlen Zapfen, erfolgt Stillstand. Zum Anhalten der
Spindeldrehung bei Fadenbruch ist ein Hebel fiir Handbedienung unten am
Wirtel angebracht.

3. Bei der Maschine mit Reibungsrollenfithrung sitzt die Spindel auf einem
waagerechten Rade, welche von einem darunter befindlichen Rade Drehung
erhilt. Letzteres sitzt auf einer Welle. Der Fadenfiihrer, der sich ebenfalls bei
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der Bewicklung der Spule auf und abbewegt, wird hier auch entsprechend dem
Fortschreiten der Bewicklung hoher gestellt. Der Vorgang ist folgender:

Eine Reibungsrolle mit senkrecht stehender Feder sitzt lose auf einer Schrau-
benspindel und erhélt Halt durch die in die Windungen der Spindel eingreifende
Feder. Die Bewegung des Fadenfiihrers erfolgt durch eine Zahnstange und ein
Zahnrad, die Verbindung mit dem Tisch haben.

Verwendet werden in der Taschentuchindustrie die Trichterspulmaschine
und die Spulmaschine mit konischen Rollen.

Bei der Trichterspulmaschine hat die Spindel oben einen kleinen Kegel-
ansatz. Parallel zu ihr befindet sich eine Stange, welche mittels Gewichten eine
Art Belastung der Spindel ausfithrt. Der Fadenfiihrer erhilt eine schnelle Auf-
und Abwirtsbewegung durch einen Kreisexzenter von der Triebwelle aus. Das
untere Ende der Spindel sitzt in einer Hiilse, die durch Kupplung mit dem
Winkelrade verbunden ist, welches Antrieb durch die Triebwelle erhilt. Eine
Fadenwichterrolle ist durch einen Hebel und Ansatz in Verbindung mit der
Hiilse. Der Faden lauft iiber die Fadenwichterrolle durch den Fadenfithrer
auf die Spule. Beim Fortschreiten der Bewicklung driickt der Trichter die Spindel
allmihlich nach oben, bis sie aus der Hiilse heraustritt. Bei Fadenbruch senkt
sich der Hebel der Fadenwichterrolle und 16st durch den Ansatz die Kupplung
der Hiilse. Die Spindel kommt zum Stehen.

Bei der Maschine mit konischen Rollen lduft der Faden iiber eine Faden-
wichterrolle durch den Schlitz einer Trommel auf die Spindel, wobei eine konische
Rolle die vorgeschriebene Bildung des Konusses bewerkstelligt. Bei Fadenbruch
senkt sich die Fadenwichterrolle mit Hebel, 16st die Kupplung aus und brlngt
die Spindel zum Stehen.

¢) Webtechnik fiir Leinentaschentiicher.

Der WebprozeB8 der Leinentiicher ist der gleiche wie bei der Fabrikation von
baumwollenen Taschentiichern, nur verwendet man bei den Geschirren nicht
Stahldrahtlitzen, sondern solche aus Zwirn und ferner fast nur Festblattstiihle.

Bei geschlichteten Leinenketten bildet man das Fadenkreuz erst, wenn
die Kette zum Weben fertig im Stuhl lagert. Zu diesem Zweck bildet man durch
Heben und Senken der Schifte das Fach, legt in das Fach zwischen Geschirr
und Schwungbaum eine Holzschiene und fithrt dieselbe gut nach hinten zum
Schwungbaum zu. Dann erfolgt Fachwechsel, und man legt auch in dieses neue
Fach eine Holzschiene. Beide Schienen werden an den Enden mit Schnur ver-
bunden.

Der Zweck des Fadenkreuzes ist ein vielfacher:

1. Der Weber findet bei Fadenbruch leichter den Faden.

2. Das Fach wird reiner, d.h. das Herabhingen von weniger gespannten
Faden im Fach wird verhindert.

3. Das paarige Weben wird zum Teil vermindert.

In der Taschentuchindustrie findet der Einzug ,.geradedurch* und ,,sprin-
gend Anwendung.

Geradedurch: Dieser Einzug wird bei Atlasbindung angewendet. Die Ein-
zieherin beginnt mit dem Einziehen ins Geschirr von links, hinterer Schaft,
z. B. bei 4 Schéften:

1. Faden in 1. Litze hinterer Schaft,
2. Faden in 1. Litze zweiter Schaft,
3. Faden in 1. Litze dritter Schaft,
4. Faden in 1. Litze vierter Schaft,

5. Faden in 2. Litze hinterer Schaft
usw.
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Springend: Die Reihenfolge bei z. B. 4 Schiften ist wie folgt:

1. Faden in 1. Litze hinterer Schaft,

2. Faden in 1. Litze dritter Schaft,

3. Faden in 1. Litze zweiter Schaft,

4. Faden in 1. Litze vierter Schaft,

5. Faden in 2. Litze hinterer Schaft
usw.

Die Mehrstuhlweberei erforderte, dal auch bei Kettfadenbruch ein selbst-
tatiger Stillstand des Webstuhles eintrat. Zu diesem Zweck werden Kett-
fadenwéchter, von denen es mehrere Systeme gibt, eingebaut. Der mechanisch
arbeitende Kettfadenwichter mit Lamelle, ohne elektrischen Kontakt, ist wohl
fiir die Taschentuchbranche der am meisten in Anwendung kommende. Der
Apparat wird zwischen den Seitenwinden des Stuhles in gleicher Héhe mit
dem Schwungbaum und in geringer Entfernung von demselben eingebaut. Er
besteht aus 5 Rollstaben, darunter vier senkrecht stehenden Lamellenfithrun-
gen von 5 bis 7 cm Héhe und unter diesen 4 Sigeschienen. Uber den Rollstiben
werden 4 Fiihrungsstibe angebracht. Die Lamelle — auch Reiter genannt —
besteht aus feinem Stahlblech und hat im oberen Teil einen geschlossenen, im
unteren Teil einen nach unten offenen Schlitz. Je eine Lamelle wird auf je einen
Faden aufgesetzt — mittels des unteren Schlitzes —, so daB der Schlitz die
senkrecht stehende Lamellenfithrung leicht umschlieBt. Nachdem alle Faden
mit Lamellen versehen sind, werden Fiihrungsstibe durch die ausgestanzten
oberen Schlitze der Lamelle gesteckt und die Stibe oberhalb der Rollenstibe
angebracht. Die Lamellen kénnen dadurch bei der Erschiitterung des Stuhles
nicht von den Faden springen.

Die Sigeschienen erhalten durch einen Hebel, der auf einem Exzenter der
Schlagwelle sitzt, eine unter der Lamellenfiihrung hin- und herpendelnde Be-
wegung. Reilt ein Faden, so fillt die betreffende Lamelle ganz auf die Lamellen-
fiilhrung und kommt mit ihrem unteren Teil zwischen die Sigeschienen. Die
pendelnde Bewegung der Ségeschienen wird unterbunden. Eine Hebelvorrichtung
wirkt dann auf den Ausriicker ein und bringt den Stuhl zum Stehen.

Automatenstiihle haben einen Kopsauswechsler, der einen abgelaufenen Kops
aus dem Schiitzen herausprefit und einen vollen Kops hineindriickt, ohne daB
der Stuhl vom Weber abgestellt werden braucht. Es gibt auch Schiitzenaus-
wechsler, die den Schiitzen mit dem abgelaufenen Kops automatisch heraus-
und einen anderen Schiitzen mit einem vollen Kops hineindriicken. Beim Weben
von Taschentiichern mit bunten Kanten muf bekanntlich mit mehreren Schiitzen
gearbeitet werden, so dafl die Auswechselvorrichtung einen anderen Mechanismus
haben mufl wie bei einschiitziger Ware. Dieser automatische Webstuhl, kurz
»,Buntautomat* genannt, findet erst langsam Eingang in die Taschentuch-
weberei.



IT1. Schwerweberei.

Von Max Kaulfufl, Zillerthal im Riesengebirge.

A. Kettenherstellung.

Die Vorbereitung.

Fiir die Verarbeitung der Garne ist eine hohe Luftfeuchtigkeit von besonders
giinstigem EinfluBl. Aus diesem Grunde ist es erforderlich, wihrend des gesamten
Fabrikationsprozesses, angefangen bei der Garnlagerung bis zur fertigen Ware,
stets unter dem EinfluB einer méglichst gleichbleibenden Luftfeuchtigkeit zu
arbeiten.

Baumwollgarne, die fast ausschlieBllich in gezwirnter Aufmachung verarbeitet
werden, kommen schon in Form von Kreuzspulen in die Weberei, sie bediirfen
in diesem Zustand keiner weiteren Vorbereitung.

Leinen- und Hanfgarne dagegen kommen allgemein in Biindelaufmachung
aus der Spinnerei und bediirfen zu ihrer Weiterverarbeitung einer Umwandlung
auf Scheiben- oder Kreuzspulen. Die zur Verarbeitung kommenden groben Garn-
nummern bedingen groBe Kettspulen, um fiir das nachfolgende Schéren recht
viel Material auf die Spulen zu bekommen und dadurch Kettpartien von ge-
niigender Lange herstellen zu konnen. Man wird im allgemeinen Spulen wahlen,
die 2 bis 3 Strihne 10er englisch fassen. GréBere Spulen wiirden beim Schéren
durch die Verschiedenheit ihres Durchmessers wihrend der Verarbeitung zu stark
bremsen, was bei Band- bzw. Konusschirmaschinen auch dem Kettbaum in
sich verschiedene, ungleiche Spannung geben wiirde. Bei Verwendung von
konischen Kreuzspulen, deren Faden beim Schiren iiber die Spitze, d. h. axial,
abgezogen wird, kann sich die Gré8e der Spulen weiter steigern, sie wird lediglich
begrenzt durch den zur Verfiigung stehenden Raum beim Schéirrahmen bzw.
Spulengatter.

Um ein besseres Ablaufen der Strihne von den Haspeln oder Winden zu
erreichen, ist es notwendig, die Garne in den Strihnen geniigend auszuschlagen,
zu Offnen. Die einzelnen Strihne werden dabei nebeneinander iiber einen dauer-
haft befestigten Querstab gelegt und dann durch ein an dem anderen Ende
durchgestecktes Holz schlagenderweise angespannt, dabei werden die Stridhne
mehrmal iiber den Querstab vorgezogen. Die bei den rohen Garnen zwischen
den Faden befindlichen Schiben fallen dabei grofitenteils heraus, zusammen-
hiangende Stellen losen sich, so daf} sich die Faden beim Abspulen leichter von-
einander trennen. Weiter ist es wichtig, dal die Strahne sorgfaltig auf die Winden
gelegt und ausgebreitet werden, damit die einzelnen Gebinde regelmaBig neben-
einander zu liegen kommen. Der Faden wird dadurch, ohne gréBeren Widerstand
zu finden, leichter von der Winde ablaufen. Die hierfiir aufgewendete Zeit und
Arbeit wird durch gréBere Produktion und bessere Spulen reichlich ausgeglichen.

Zur Herstellung von Kettspulen auf Scheibenspulen dient eine Kettspul-
maschine (s. Abb. 3 Seite 3). Fabrikat der Firma Rudolph Voigt in Chemnitz.

Die unterhalb liegenden Winden lassen sich in dieser Lage bequem bedienen.
Diese Anordnung bietet den Vorteil, dafl die noch im Strihngarn enthaltenen
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Unreinlichkeiten und Schéiben nicht auf die Spulen fallen kénnen. Die Winden
werden gebremst durch seitlich an den Windenkérpern (Kronen) angebrachte,
verstellbare Bremsfedern, die in beiden Drehrichtungen an einem an den Winden-
tragern befindlichen Anschlag Widerstand finden oder durch iiber die Krone
gelegte Bremsriemen mit anhingenden und aufgelegten Bremsgewichten. Der
Antrieb der Spulen erfolgt von einer durchgehenden Welle aus, auf welcher die
Antriebstrommeln befestigt sind. Die Ablaufgeschwindigkeit des Fadens ist bei
dieser Antriebsart eine gleichmiBige. Die Spulenhalter gestatten ein leichtes
Auflegen der Spulen auf die Antriebstrommeln und gleichzeitig ein bequemes
Feststellen beim Anlegen bzw. Suchen des Fadens. Die Fadenfiihrer sind ver-
stellbar und dienen gleichzeitig als Knotenfinger. Ihre Bewegung erfolgt von
der Antriebswelle aus durch Schneckenradgetriebe und Exzenter, dabei 148t
sich der Hub der Fadenfiihrerstange entsprechend der lichten Weite der Scheiben-
spulen genau einstellen.

Die Verwendung von Scheibenspulen erfordert ein grofles Spulenlager, dessen
Instandhaltung und Ersatz der unbrauchbaren Spulen betrichtliche Kosten ver-
ursacht. Die leeren Scheibenspulen beanspruchen viel Platz. Es ist ferner von

Abb. 1. Kreuzspulmaschine.

Nachteil, daf3 sich bei der Parallelwicklung die Fadenenden zwischen die Win-
dungen- einlegen und dann schwer zu finden sind.

Diese Ubelstinde vermeidet die Kreuzspulmaschine, bei welcher nur Papp-
hiilsen ohne seitliche Scheiben verwendet werden. Die einzelnen Fadenlagen
liegen hier kreuzweise iibereinander, geben dadurch der Spule Halt und ermég-
lichen ein leichtes Auffinden der Fadenenden.

Zum Spulen auf Kreuzspulen dient eine Kettspulmaschine (Abb. 1) der
Firma Rudolph Voigt in Chemnitz.

Wie bei der zuvor beschriebenen Maschine liegen die Winden unterhalb.
Anordnung und Ausfithrung ist dieselbe. Der Antrieb erfolgt ebenfalls durch
eine durchgehende Welle mit groBen Antriebstrommeln, die dem Faden eine
gleichmiflige Ablaufsgeschwindigkeit geben. Die Bewegung der Fadenfiihrer er-
folgt durch einen Exzenter mit durchgehender Fiihrerstange, auf welcher die
einzelnen Fadenfiihrer auswechselbar befestigt sind. Der Exzenter liuft mit
seinem Zahnridergetriebe und dem Fadenfiihrerschlitten in einem dichtver-
schlossenen Gehéuse im Olbad. Die Spulenhalter sind mit einer gut wirkenden
Bremsvorrichtung versehen, die sowohl ein Unrundwerden wie auch ein Hiipfen
der Spulen verhindert. Auf der Maschine lassen sich Kreuzspulen herstellen bis
zu einer Linge von 230 mm und einem gréBten Durchmesser von 240 mm, und
zwar sowohl in zylindrischer wie auch in konischer Form, lediglich durch ent-
sprechende Umstellung der Fadenfiihrersteuerung.
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An Stelle der bei dieser Maschine verwendeten Fadenfiihrer werden auch
Schlitztrommeln verwendet. Der Fadenfithrer fiallt weg, und der Faden wird
durch einen in der Antriebstrommel angebrachten Schlitz auf die sich ent-
wickelnde Spule aufgelegt. Die Laufgeschwindigkeit 148t sich bei dieser An-
ordnung weiter steigern.

Es empfiehlt sich, die Scheiben oder Kreuzspulen je nach Garnnummer
stets mit einer bestimmten Linge vollzuspulen, d. h. mit 1, 1%, 2 usw. Strihnen;
es lafit sich dabei leichter kontrollieren, ob die Kettenspulerinnen nicht zuviel
Abfall machen, weiter lassen sich die Spulen beim Schéiren so einteilen, daf
keine groBen Rester tibrigbleiben, wodurch die Produktion beim Schiren giinstig
beeinflult wird. Ferner ist darauf zu achten, dafl die Spulen, die fiir eine be-
stimmte Scharpartie bestimmt sind, auf der Kettspulmaschine durchweg gleich-
méiBig gebremst werden; dabei ist ein zu starkes Bremsen zu vermeiden, damit
der Faden nicht zuviel seiner urspriinglichen Elastizitit einbii3t. Ein zu starkes
Anspannen der Kettfaden wiirde sich in einer gr6B8eren Anzahl von Faden-
briichen und geringerer Produktion bemerkbar machen.

B. Die Kettenschéarerei.

Durch das Kettenschiren wird die fiir eine Kette notwendige Anzahl Faden
auf dem Kettbaum zusammengebracht. Die einzelnen fiir das Kettenschiren
vorbereiteten Spulen werden in der notwendigen Anzahl auf den Schidrrahmen,
auch Spulengestell oder Schirgatter genannt, aufgesteckt. Bei Scheibenspulen
wird der Faden tangential abgezogen. Die eigene Schwere der Spule ergibt ge-
niigend Bremswirkung. Das beim pl6tzlichen Anhalten in Erscheinung treteride
Vorlaufen der Spulen ist gering; ein Abrutschen des Fadens wird durch die
Spulenscheiben verhindert. Bei Verwendung von Kreuzspulen werden allgemein
fiir jede Spule noch besondere Bremsbiigel verwendet, die ein Vorlaufen der
Spule und damit ein Abrutschen des Fadens verhindern. Ein Nachteil des tan-
gentialen Fadenabzuges ist der, daf sich die Bremswirkung mit der abnehmenden
Spulendicke verschieden auswirkt. Um dies zu vermeiden, werden Spulen in
konischer Form verwendet, die ein Abziehen des Fadens in axialer Richtung
iiber die Spitze gestatten. Da dabei das Spulengewicht keine Rolle spielt, wird
durch eine dazwischen angebrachte Fadenbremsvorrichtung eine gleichméafiige
Fadenspannung erzielt. Bei Verwendung von konischen Kreuzspulen 1ifit sich
auBerdem die Laufgeschwindigkeit des Fadens verdoppeln.

Kommen fiir eine Kette nur verhiltnismiflig wenig Faden zusammen, so
ist es moglich, diese in einem Arbeitsgang direkt vom Schirrahmen bzw. Spulen-
gestell auf den Kettbaum aufzubdumen; im allgemeinen wird man aber die Kette
in vollstindiger Dichte, aber nur in teilweiser Breite in mehreren Bandern schiren.

Beim Schéiren der ganzen Kette in voller Breite und Dichte direkt vom
Schiarrahmen auf den Kettbaum mufB3 der Schirrahmen so grofB3 sein, dall die
der Summe der Kettfaden entsprechenden Spulen im ganzen aufgesteckt werden
kénnen. Da dafiir ein Scharrahmen gewohnlich nicht ausreicht, werden zwei
oder mehrere Schiarrahmen nebeneinander aufgestellt. Die Biummaschine ist
ausgeriistet mit Zufithrungswalzen, mit verstellbarem Scherenkamm mit Pri-
zisionsschraubenspindel zur genauen Einstellung der Kettbaumbreite, mit Ab-
zugswalze und Meterzéhler, Kettbaumantrieb mittels Reibscheibe und verstell-
barem Kettbaumlager.

Wird in einer Kette eine gréfiere Fadenzahl gebraucht, so wird diese geteilt
und in mehreren Bindern auf die Schirtrommel gebracht, von wo dann die Kette
durch die Baummaschine auf den Ketthaum gebdumt wird.
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Abb. 2 zeigt eine Ketten-Schiar- und Bdummaschine der Firma Sichsische
Webstuhlfabrik (Louis Schénherr) in Chemnitz.

Die Kettfaden werden gefiihrt von dem Spulengestell durch ein Rispel-
oder Geleseblatt mit Fadenspannwalzen, von dort durch den Kamm und den
Meterzihler nach der Schartrommel. Diese besteht aus 12 hélzernen Trommel-
latten, die auf Reifen befestigt sind. Die Trommellatten haben 4 Reihen Lécher
von 5 mm Teilung, in welche die Schirbiigel gesteckt werden. Die Schirtrommel
hat einen Durchmesser von 1 m. Der Schirsupport ist ausgestattet mit Meter-
zdhler, bis 1000 m zidhlend und einer aufklappbaren Leitwalze. Er ist mittels
Differentialschraube einstellbar.

Abb. 2. Kettenschir- und Biummaschine. -

Die zu scharende Kette wird nun je nach der Anzahl Schirbinder in méglichst
gleiche Fadenpartien untergeteilt. Aus dem Fassungsvermégen des leeren Kett-
baumes und der auf den Spulen befindlichen Fadenlinge errechnet sich die
Anzahl der einzelnen Schirbénder.

Es sollen beispielsweise Ketten geschirt werden fiir 100 cm breites Segel-
tuch mit einer Einstellung von 50 Riet (die Bezeichnung 50 Riet gibt an, wieviel
Rohre oder Riet auf 10 cm im Blatt vorhanden sind), Blattbreite 102 cm; dies
ergibt eine Fadenzahl von 2040.

Eine Spule 12er englisch faflt 3 Strihne zu je 2743 m, mithin eine Gesamtlinge
von 8229 m. Unter Beriicksichtigung eines Spulabfalls und evtl. ungleicher
Lauflinge sollen 8000 m abgeschirt werden. Ein Kettbaum faBt 500 m Schir-
linge. Es werden dann geschirt: 2 Ketten zu je 8 Bindern mit je 255 Spulen
= 2040 Faden oder 4 Ketten zu je 4 Bindern mit 510 Spulen = 2040 Faden
bei einer Schirlinge von 500 m. — Oder es werden Ketten gebraucht fiir 80 cm
breites Segeltuch mit einer Einstellung von 45 Riet und einer Blattbreite von
82 cm; dies ergibt eine Fadenzahl von 1476 Faden.
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Eine Spule 8er englisch faBt 2 Strihne zu je 2743 m, mithin eine Gesamt-
linge von 5486 m; davon sollen unter Beriicksichtigung des vorher Gesagten
5280 m abgeschirt werden und zwar je Kettbaum mit 440 m Schirlinge.
Man wird schiren, entweder: 2 Ketten zu je 6 Bindern mit je 246 Spulen
= 1476 Faden oder 4 Ketten zu je 3 Bindern mit je 492 Spulen = 1476 Faden
bei einer Schirlinge von 440 m.

Die einzelnen von dem Spulengestell kommenden Fadenpartien erhalten
durch das Rispel- oder Geleseblatt das Fadenkreuz oder Gelese. Die Faden
werden durch den Kamm weitergefiihrt und hinter demselben durch eingelegte
Fadenkreuz- oder Geleseschniire festgehalten. Aus der Schérbreite und der
Anzahl der Bander errechnet sich die Breite des einzelnen Bandes, wobei zu
beriicksichtigen ist, dal die Schirbreite gegeniiber der Warenbreite ca. 10 bis

Abb. 3. Konus-Kettenscharmaschine.

12 cm breiter eingestellt werden muf3, um nachher beim Weben geniigend straffe
Rinder zu bekommen. Die errechnete Bandbreite wird durch die Schirbiigel
auf den Latten der Schiartromme] abgesteckt. Das Band wird dann durch den
schrag verstellbaren Kamm auf diese Breite genau eingestellt und an den an
einer Trommellatte befindlichen Mitnehmerhaken befestigt. An Stelle der ein-
steckbaren Schirbiigel werden auch festschraubbare Scheiben verwendet. Die
Trommellatten haben dann ein entsprechendes Profil und lingslaufende Stahl-
schienen. Durch die Mefiwalze des Meterzihlers wird wihrend des Auflaufens
des Schirbandes auf die Trommel die Kettenschirlinge gemessen, nach der
dann der seitlich an der Maschine befindliche Tourenzihler eingestellt wird.
Nach dessen Einstellung erfolgt dann durch diesen Tourenzihler die selbst-
tatige Abstellung der Maschine, sobald die folgenden Bénder die eingestellte
Schéarlange des ersten Bandes erreicht haben.

Um die unterschiedliche Fadenspannung, die durch die nach und nach an
Durchmesser abnehmenden Scheibenspulen erzeugt wird auszugleichen, kann
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bei dieser Maschine das Schiren der einzelnen Binder so vorgenommen werden,
daf3 abwechselnd ein Band links, das andere rechts und so weiter bis nach der
Mitte geschart wird. Die fertig geschirte Kette wird dann durch die Bium-
maschine von der Schirtrommel auf den Ketthaum gebracht, wobei die Schir-
trommel durch einseitige Backenbremse gebremst wird. Durch zwei schmiede-
eiserne Streichrohre wird die Kette weiter angespannt.

Die Baummaschine hat einseitigen Kettbaumantrieb, fahrbares Baumgetriebe
und Schiebelager, beide durch Handrider und Spindeln auf dem Unterbau fest-
stellbar. Beim Abbdumen mufl der Anfang der Kette so am Kettbaum befestigt
werden, dafl dort keine grofien auftragenden Knoten entstehen, wodurch Un-
gleichheiten in der Kette entstehen wiirden. Die Fadengeschwindigkeiten sind
verschieden, je nach dem verdnderten Durchmesser. Die geringe Auswirkung
bei der Schirtrommel sowie die groBere beim Abbiumen auf den Kettbaum ist
jedoch bedeutungslos.

Die Verwendung von Schirbiigeln oder Scheiben, wie sie bei der eben be-
schriebenen Maschine notwendig sind, wird bei der Konusschidrmaschine ver-
mieden. Die einzelnen
Binder werden bei der
Maschine von links nach
rechts an einen verstell-
baren Konus angelegt.

Abb. 3 zeigt eine Pa-
tent -Konus-Kettenschér-
maschine der Firma Ge-
briidder Sucker in Griin-
berg (Schlesien), die jetzt
von der GroBenhainer
Webstuhlfabrik  gebaut

wird.
Wie bei der zuvor
beschriebenen Schirma- Abb. 4. Schiartrommel-MeBvorrichtung.

schine werden die Faden

vom Spulengestell gefiihrt durch das Rispel- oder Geleseblatt, zwischen den
Fadenspannwalzen hindurch durch das Schirblatt des Schirsupports nach der
Schéirtrommel. :

Das Geleseblatt ist hier so eingerichtet, daBl die Fadenspannwalzen aus-
einander schwingen, so daBl zum Schlagen des Fadenkreuzes die Faden vom
Blatt bis zur Auflaufstelle auf der Schirtrommel frei sind und ein bequemes
Einfithren der Fadenkreuz- und Geleseschnuren gestattet. Durch ein V-formiges,
verstellbares Schéirblatt werden die Fadenpartien der MeBwalze zugefiihrt, die
mit einer genau zédhlenden MeBuhr versehen ist. Unter einer Andruckwalze, die
hochklappbar ist, gelangen die Fadenpartien auf die Schirtrommel, wo sie an
Mitnehmerstiften befestigt werden (Abb. 4).

Die einzelnen Latten der Schirtrommel haben verstellbare Winkelhebel, die
den Faden eine breite Auflage bieten und die seitlich auf den Holzlatten der Trom-
mel durch Umstecken der Drehstifte verschoben werden kénnen (Abb. 5).
Je nach der Garnnummer und der Fadendichte muf die seitliche Verschiebung
des Supports, welcher Schirblatt und Mefwalze trigt, und die Schrige der
Konushebel eingestellt werden. Die Verschiebung erfolgt durch eine von der
Schiartrommel angetriebene und nach einer errechneten Tabelle umwechselbaren
Réderiibersetzung nebst Wechselrddern auf eine Spindel, in welche die Mutter
des Supports eingreift. Zur genauen Einstellung des Supports dient eine Vor-
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richtung, die jeden toten Gang sowohl beim Vorwirts- wie beim Riickwirts-
arbeiten unmoglich macht. Die Einstellung der Winkelhebel erfolgt durch ein
Handrad, welches auf einer Gewindebiichse liuft, die auf der Schirtrommel-
welle verschiebbar angeordnet ist, und den zugehérigen Konuswinkelmesser
(Abb. 5).

Der Antrieb der Schirtromme], die mit einem Umfang von 2800 mm oder

4000 mm gebaut wird, erfolgt durch zweiseitigen Friktionsantrieb, der gestattet,
die Trommel je nach Qualitit
des Garnes mit 12 bis 24 Um-
drehungen pro Minute laufen
zu lassen. An der rechten
Seite befindet sich eine bis
200 Touren zihlende Kontroll-
zdhluhr (Abb. 3). Diese Zahl-
uhr hat vor- und riickwirts-
laufende Zifferneinteilung. Sie
arbeitet nach Einstellung riick-
wirts und setzt die Trommel,
sobald sie bei Null angekom-
men ist, selbsttitig still. Beim
Abb. 5. Konus-Winkelmesser. ersten Band wird nach der
MeBuhr, die sich an der MeB-
walze befindet, die Léinge aufgeschirt und festgestellt, wieviel Umdrehungen die
Trommel dabei gemacht hat. Bei allen weiteren Biandern wird dann die Zahluhr
auf die erforderliche Tourenzahl eingestellt. Sie arbeitet, wie bereits erwihnt,
riickwirts und setzt die Trommel, bei Null angelangt selbsttitig still, so daf3
kein Band lidnger als
das erste Band werden
kann. Beim Abbdumen
der Kette wird diese
genau zwischen die
Baumscheiben des
Kettbaumes einge-
stellt, sodann auf der
unteren Spindel ein
Handrad mit Klaue in
das dort ebenfalls sit-
zende Kettenrad des
oben erwihnten Ket-
tengetriebes in Ein-
griff gebracht und nun
Abb. 6. Fadenbruch-Selbstabsteller-Vorrichtung. abgebiumt. Dadurch
bewegt sich die Schér-
trommel genau dem Konus entsprechend auf den Laufschienen zuriick.

Die Aufbiummaschine hat verstellbare Schleifriegel und Antrieb durch
doppeltes Réadervorgelege.

Fiir Hochstleistungen bis zu 200 m in der Minute wird. die Maschine mit einer
elektrisch oder mechanisch zu betétigenden patentierten Moment-Doppelbacken-
bremsvorrichtung ausgeriistet. Diese Maschine arbeitet vorteilhaft mit einem
Spulengestell fiir feststehende konische Kreuzspulen, Patent Schlafhorst, Miin-
chen-Gladbach. Trotz der hohen Geschwindigkeiten ist hier ein sofortiges Still-
stehen der Maschine beim Ausriicken durch den Schirer oder vom Spulengestell
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aus durch die Momentbackenbremse gewihrleistet. Die Schirmaschine wird
dabei vorteilhaft mit der mechanischen Patent-Fadenbruch-Selbstabstellung
(Abb. 6) ausgeriistet. Jeder Faden erhilt hier fir die Selbstabstellung einen
Reiter, welcher bei Fadenbruch zwischen zwangsldufig angetriebene PreBwalzen
gelangt und hierbei die Ausriickung der Schirtrommel bewirkt. Zum sofortigen
Stillstand der Schirtrommel ist diese hier mit einer Moment-Bandbremse aus-
geriistet.

Neben der beschriebenen Suckerschen Schirmaschine ist auch besonders
beachtenswert die Kettenschir- und Aufbdummaschine der Groflenhainer Web-
stuhl- und Maschinenfabrik, GroBenhain (Sachsen) zu beachten, die in Abb.7
dargestellt ist.

Die Aufbewahrung der fertigen Kettbiume in besonderen Gestellen ist des-
halb empfehlenswert, weil dadurch an Raum gespart wird und auBerdem ein
Beschidigen von Baumscheiben und der Kette selbst vermieden wird. Einige
praktische Modelle, System Bratke der A.T.G., Allgemeine Transportanlagen-

Abb. 7. Kettenschiir- und Aufbdummaschine zum Schiren mit Konus, Stiften oder Stelleisen.
(GroBenhainer Webstuhl- und Masch.-Fabrik A.-G., GroBenhain, Sa.)

Gesellschaft m. b. H., Maschinenfabrik Leipzig, sind fiir die schweren Kettbdume
der Schwerweberei besonders geeignet. Diese A.T.G.-Patent-Kettbaum-Lagerung,
System Bratke, hat den Vorteil, daB sie durch ihre Anordnung jedem verfiigbaren
Raum angepaBt werden kann. Thre Konstruktion ist derartig, daB sie bei ge-
niigendem Platz ohne weiteres iiber Arbeitsmaschinen hinweggefiihrt werden
kann; sie ist in gleicher Weise sowohl in horizontaler wie auch in vertikaler
Richtung ausfiihrbar. Die Unterbringung von 50 und mehr vollen Kettbdumen
ist ohne weiteres moglich.

Die A.T.G.-Kettbaumlagerung besteht aus einer im Gestell untergebrachten
Doppelgleisbahn, auf der durch Transportketten verfahrbare Baumtriger mittels
Rollen laufen. An diesen Trigern werden die zu lagernden Kettbiume durch
Stahldrahtseile aufgehingt. Dabei werden zwecks Anpassung an die jeweilige
Baumlinge auf den Trigern verschiebbare Lager verwendet, die mit einer Stell-
schraube bedarfsweise auf die eingestellte Distanz festgehalten werden. Die Lager
sind exzentrisch hiangend und um ihre eigene Achse drehbar an den Trégern be-
festigt. Sie befinden sich dadurch standig in aufnahmebereiter Lagerstellung,
d. h. der einzulegende Kettbaum kann ohne Behinderung und ohne lange Vor-
bereitung sofort an einen unbesetzten Triger angehangen werden. Als Zugorgan
dienen zwei parallel zueinander laufende Spezialketten, in welchen die Baum-

Herzog, Technologie V/1, 3: Leinenweberei. 14
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Abb. 8a bis i.
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triger beiderseits gelagert sind. Die Laufrollen zum Verfahren der Baumtriger
in horizontaler Lage sind jeweils an den Enden der Triger angebracht und
stiitzen gleichzeitig, infolge der festen Verbindung der Ketten mit den Trigern,
die Ketten selbst mit ab. Dadurch ist es moglich, die schweren -Bdume fortzu-
bewegen bzw. zu lagern.

Der Antrieb erfolgt durch einen Elektromotor, wobei dessen Bewegungen
durch Reduziergetriebe, Vorgelege und Antriebskettenrider auf die Transport-
ketten iibertragen werden. Die Apparate sind fiir Vor- und Riickwartsfahrt ein-
gerichtet, so daf die Kettbdume auf dem jeweils kiirzesten Wege zur Abgabe-
stelle gebracht werden kénnen. Die Fahrgeschwindigkeit wird je nach Grofle
der Anlage mit 6 bis 12 m je Minute bemessen.

Um das Lagergut vor Verschmutzung durch anfallenden Staub zu schiitzen,
kann das Traggestell durch geeignetes Material verkleidet werden. Hierauf
Riicksicht nehmend, sind die einzelnen Rollentriger in Ubereinstimmung mit
der vorn an der Maschine angebrachten Sammeltafel fortlaufend numeriert.
Der Laufzettel des Kettbaumes wird jeweils unter derselben Nummer in der
Sammeltafel abgehingt, unter welcher der Kettbaum in der Lagereinrichtung
aufgenommen worden ist. Der Bedienungsmann kann sich also auch bei um-
kleideter und uniibersichtlicher Anlage sofort an der Tafel dariiber unterrichten,
wo der betreffende Baum, der gebraucht wird, aufgehéingt ist und danach dis-
ponieren, ob er durch Vor- oder Riickfahrt den Baum am schnellsten zur Abgabe-
stelle bringt.

Zu erwihnen ist noch die bei der Patentlagerung gegebene Moglichkeit,
den einzelnen Baum direkt vom Zubringerwagen abheben zu kénnen, ohne dazu
eine Hubvorrichtung zu benétigen. Das Heben erfolgt ohne weiteres Zutun des
Bedienungsmannes ganz allein durch die in Bewegung gesetzte Maschine. Es
geniigt nur jeweils die Schlingseile um die Zapfen der Biume zu legen, und der
Kettbaum ist aufnahmebereit. Im gleichen Sinne wird die Ubernahme des
Baumes von der Maschine auf den Zubringerwagen durchgefiihrt. Die Lager-
einrichtung wird so lange in Bewegung gehalten, bis sich der Baum auf den
untergeschobenen Transportwagen abgesetzt hat und sich die Schlingseile so
weit gelockert haben, dafl sie von den Seillagern gel6st werden kénnen. Diese
Kettbaumlagerung kann in verschiedenen Ausfithrungen hergestellt werden
(Abb. 8a bis i).

Der Kettbaumlagerstinder ist in Anlehnung an die Ketthaumlagereinrichtung
durchgebildet. Er besteht aus einem kréftigen Profileisengestell mit 4 Ketten-
radern, iiber die zwei endlose Ketten gefiihrt sind. Die Ketten sind miteinander
durch Rundeisen zum Tragen der Kettbdume verbunden. Zum Anhéngen der
Biume an diese Triger werden ebenfalls verschiebbare Seillager verwendet,
die durch eine Fligelschraube gegen unbeabsichtigtes Versetzen des anhingenden
Kettbaumes gesichert werden. Durch die pendelnde Aufhéingung befinden sich
die Lager stets in aufnahmebereiter Stellung und kann der zu lagernde Kett-
baum sofort angehingt werden. Fiir den Antrieb kommt in der Regel Hand-
bedienung in Frage; jedoch kann auch elektrischer Antrieb verwendet werden.
Bei dem Handantrieb wird ein Schneckengetriebe mit Handkurbel benutzt;
dasselbe ist selbsthemmend und hilt dadurch die einzelnen Bdume in jeder
Hohenlage fest. Der Stinder wird in einfacher, bis zu 14 Biume fassend, und
in doppelter Ausfithrung, bis zu 28 Biume fassend, hergestellt.

Diese Kettbaumlagerstinder finden in kleineren Betrieben Verwendung.

14*
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C. Die SchuBi-Vorbereitung.

Fiir die Verarbeitung des Schuflgarnes bedarf dieses einer Umwandlung in
Kopse, und zwar verwendet man allgemein Schlauchkopse, die im Schiitzen
von innen heraus verarbeitet werden.

Fiir die Vorbehandlung des Garnes, das von Biindeln weiterverarbeitet wird,
gilt dasselbe, was schon fiir die Behandlung des Kettengarnes gesagt wurde.
Ein sorgfiltiges Ausschlagen des Garnes sowie ein vorsichtiges Auflegen auf die
Winden wird sich giinstig auf die Produktion der einzelnen Maschinen aus-
wirken.

Zur Herstellung von Schlauchkopsen dient eine SchuBspulmaschine der
Firma Rudolph Voigt in Chemnitz (s. Abb. 20 S. 16).

Das Garn lauft vom Strang iiber eine Fiihrungsstange um die Porzellanrolle
des Fadenspann- bzw. Abstellhebels durch den Fadenfiihrer nach der Spindel.
Der Antrieb der Spindeln erfolgt durch Kegelrider und einen in einer Hohlwelle
sich drehenden Spindelfull oder Mitnehmer, der durch das Heben des Faden-
spannhebels mit dem Kegelrad gekuppelt wird. Die Spindel ruht lose in einer
Aussparung des Mitnehmers und wird durch einen an einem Fiithrungsstab an-
gebrachten Winkel niedergehalten. Die Fadenfiihrerbewegung erfolgt von der
Antriebswelle aus durch Zahnradantrieb, Exzenter und Hebel auf die Faden-
filhrerwelle. Die auf der Fadenfiihrerwelle befestigten Fadenfiihrerhebel be-
wegen sich dicht vor dem mit einem Schlitz versehenen Kopstrichter derartig,
daB die einzelnen Fadenwindungen kreuzweise iibereinandergelegt werden. Der
Hub der Fadenfiihrerhebel ist verstellbar, und wird dadurch die Starke der
Kopse bestimmt. Die Linge der Kopse richtet sich nach der Linge der Spindel;
sie 1aBt sich beliebig verkiirzen durch auf die Spindel dazwischen geschobene
Wirtel. Hat der Kops die richtige Lange erreicht, so zieht sich die Spindel aus
dem Mitnehmer heraus und steht still. Bei Fadenbruch fillt der durch Gegen-
gewicht ausbalancierte Fadenspannhebel herunter, der in der Hohlwelle sich
drehende Spindelfuf senkt sich und schaltet durch sein Niedergehen die Kupplung
mit dem antreibenden Kegelrad aus. Durch Heben des Fadenspannhebels wird
die Spindelbewegung wieder eingeschaltet. Der Anschlag der Kupplung trifft
eine Feder, die am Mitnehmer befestigt ist. Diese Feder nimmt den Antriebs-
stof auf und bewirkt dadurch ein ruhiges Anlaufen.

Die Bremsung des Fadens erfolgt wie bei der Kettspulmaschine durch an
den Garnwindenkronen befindliche, verstellbare Bremsfedern oder durch Leder-
riemen, die um die Kronen gelegt und mit Gewichten beschwert werden.

Die Einrichtung der Maschine gestattet nicht die Herstellung besonders
fester Kopse, da das Gewicht der Spindel und deren Belastung nur einen ge-
ringen Druck auf die Kopse ausiibt. Beim Abnehmen der Kopse muf8 die Spindel
aus dem Trichter genommen werden, der Kops wird dann iiber die sich verjiin-
gende Spindelspitze abgestreift.

Besonders feste Kopse mit harter Wicklung liefert die Spulmaschine (Abb. 9)
derselben Herstellerfirma.

Der Faden liduft in genau derselben Weise von der Garnwinde iiber eine
Fiihrungsstange, um die Porzellanrolle des Fadenspannhebels, durch den Faden-
fithrer nach der Spindel. Der Antrieb der Spindeln erfolgt durch Kegelrider.
Die Spindel ist durchgehend ausgefiihrt; sie ruht unten fest verankert in einem
FufBitritthebel, der sich durch Gegengewicht auf die gewiinschte Einstellung
ausbalancieren 14f3t. Die Fadenfithrerbewegung erfolgt durch einen auf der An-
triebswelle sitzenden Exzenter und Hebel auf die Fadenfithrerwelle. Der Hub
des Fadenfiihrerhebels ist verstellbar zur Einstellung der Stirke der Kopse.
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Die Liange des Kopses wird eingestellt an einer besonderen Steuerstange,
die mit dem FuBtritthebel drehbar verbunden, beim Emporsteigen dieses Hebels
mit einem verstellbaren Ansatz gegen einen Winkelhebel st68t. Dieser wirkt
auf den Ausriickerhebel, wodurch die Spindelbewegung ausgeschaltet wird. Bei
Fadenbruch filit der Fadenspannhebel herunter, er wirkt dabei auf den Aus-
riickerhebel, wobei in gleicher Weise die Spindelbewegung ausgeschaltet wird.
Um die Spindel wieder einzuschalten, wird der Fadenspannhebel gehoben,” wo-
durch die Kupplung wieder eingreift. Durch eine dazwischen geschaltete Feder
wird der Antriebsstol aufgefangen. Aus den vollen Kopsen wird durch den
FuBtritt die Spindel herausgezogen; dabei wird der Kops in den Spultrichter
hineingepreBt und erfihrt eine weitere Festigung.

Abb. 9. Spulmaschine fiir feste Kopse.

Bei dem Verweben von Kopsen ist zu beachten, daB durch das axiale Ab-
ziehen des SchuBfadens dieser eine gewisse Drehung erhilt, und zwar wird ein
Faden mit Rechtsdraht auf einer Kopsmaschine mit rechtsdrehender Spindel
und einer Kopsbildung nach oben, aus dem Trichter heraus, eine verstirkte
Rechtsdrehung bekommen. Umgekehrt wird ein Faden mit Rechtsdrehung auf
einer Spulmaschine mit linksdrehender Spindel und einer Kopsbildung nach
oben, aus dem Trichter heraus, einen Linksdraht, also eine geringere Drehung
und damit eine Schwichung erfahren. Bei solchen Spulmaschinen, an denen
sich die Kopse nach unten aus dem Trichter heraus entwickeln, erfolgt die
Drehung in umgekehrter Richtung. Da durch diese Auswirkungen der SchuB-
faden immerhin in seiner Festigkeit beeinfluBt wird, darf dieser Umstand, be-
sonders bei Waren mit bestimmter vorgeschriebener Festigkeit, nicht unbeachtet
bleiben.

Bei bestimmten Geweben wird in der Schwerweberei der SchuBfaden doppelt
eingetragen, und zwar sowohl in ungezwirntem, wie auch in gezwirntem Zu-
stand. Das Zusammenkopsen von zwei gleichzeitig von Winden bzw. Spulen
auflaufenden Garnen zeigt den Ubelstand, daB dabei sehr hiufig der eine Faden
abreifit und nur der andere weiterliuft. Da beide Faden um die Rolle des Faden-
spannhebels gefiihrt werden, erfolgt beim Bruch nur eines Fadens keine Ab-
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stellung. Man bringt deshalb beide Faden erst gemeinsam auf eine Spule und
gibt ihnen dabei eine geringe Drehung auf der Zwirnmaschine, oder man be-
nutzt besondere Fachspul- oder Doubliermaschinen, die die beiden Faden zu-
sammenbringen, wobei bei Bruch eines einzelnen Fadens oder bei voller Spule
die automatische Abstellung erfolgt. Soll der Doppelfaden nicht gezwirnt, son-
dern parallel im Fache liegen, so wird demselben auf der Zwirn- bzw. Doublier-
maschine der Drall in der Richtung gegeben, daB die Drehung beim Verarbeiten
der Kopse wieder verschwindet.
Bei einem Garn, das nur wenig gezwirnt sein soll, wird man die Drehungs-
richtung beim Zwirnen nicht dndern, da sonst der einzelne Faden aufgedreht
und in seiner Festigkeit ge-
schwicht wird, d. h. ein Fa-
den mit Rechtsdraht wird
auf der Zwirnmaschine eben-
falls im doppelten Faden
Rechtsdraht bekommen. Man
wird auch darauf achten, da
beim Verarbeiten der Garne,
beim Abziehen des Zwirnes
aus den Kopsen der Drall
in der Drehungsrichtung des
einzelnen Fadens weiterge-
fiihrt wird. Scharfe bzw.
harte Zwirne werden dagegen
immer mit Gegendraht ge-
arbeitet.
Fir das Zwirnen der
Garne, die sowohl fiir Kette
wie auch fiir Schufl Verwen-
dung finden, dienen Ring-
und Fligelzwirnmaschinen.
Abb. 10 zeigt eine Ring-
zwirnmaschine der Firma
Carl Hamel Aktien- Gesell-
schaft in Schénau bei Chem-

nitz.
Der Antrieb der Spindeln
Abb. 10. Ringzwirnmaschine. erfolgt durch Weiﬁblech_

trommeln von 250 mm Durch-
messer mittels Gurten derart, daB gleichzeitig 4 Spindeln, und zwar zwei auf
jeder Seite der Maschine von einem Gurt angetrieben werden. Dieser Gurt wird
durch eine Spannrolle mit Gewichtsbelastung in stets gleichmifiger Spannung
gehalten.

Die zu zwirnenden Faden kommen von einem Aufsteckgatter, das fiir die
Spulen mit 2 bis 5 Reihen schrigliegender Eisenstifte ausgestattet ist.

Die Fadenlieferung erfolgt durch 2 Reihen Stahlzylinder von 50 mm Durch-
messer und 1 Reibe Druckzylinder aus GuBeisen von 76 mm Durchmesser,
wobei der Druckzylinder in einem ausschwenkbaren Rahmen gelagert ist und
dadurch leicht abgehoben werden kann.

Die Faden gehen weiter durch Fadenfiihrer nach den Zwirnringen, die auf
breiten und schweren Ringschienen angebracht sind. Kriftige Hubstangen be-
wirken durch Hebel das Auf- und Niedergehen der Ringschienen nach Mafigabe
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der lichten Weite zwischen den Zwirnspulenscheiben. Die Aufwindung des ge-
zwirnten Fadens erfolgt in Parallelwindungen. Die einzelnen Spindeln sind mit
Kniebremshebeln ausgestattet, die ein bequemes Anhalten der Spindel und Ab-
nehmen der Spulen wihrend des Laufes er-
moglichen. Der Wirtel besitzt auf der Spulen-
auflagestelle einen Ansatz zum Festhalten
der Spule (Abb. 11).
Bei der Ringzwirnmaschine erfihrt die
Spule, die auf der Spindel fest verankert
ist, einen zwangsldufigen Antrieb durch die
Spindel. BeeinfluBt durch die von den Liefer-
walzen in der Zeiteinheit geleistete Faden-
lieferung wird der Zwirnring von der sich
drehenden Spule in einer bestimmten Ge-
schwindigkeit mitgenommen und erzeugt da-
durch die Drehung der Faden. Durch Ver-
dnderung dieser Fadenlieferung je Zeiteinheit
wird auch die Zahl der Drehungen geéindert.
Diese Verinderung liB8t sich durch Auswech-
seln der Wechselridder erreichen. Je nach der
in der Zeiteinheit gelieferten Fadenlinge ist
auch die Produktion der Maschine verschie-
den. Ein Zwirn mit geringer Drehung gibt .
eine hohere, ein solchegr mltg starker Dr%h%mg AbD- 11 Vorgen %E%lezx:‘.m Festhalten
eine geringere Produktion.
Abb. 12 zeigt eine Fliigelzwirnmaschine derselben Herstellerfirma.
Der Antrieb der Spindeln erfolgt durch WeiBblechtrommeln von 200 mm &
mittels Schnuren. An Stelle des Schnurenantriebes wird die Maschine auch
mit Gurtenantrieb ausgefiihrt, dergestalt, daBl durch die Trommel iiber Spann-

Abb. 12. Fliigelzwirnmaschine.

rollen je 4 Spindeln, und zwar 2 auf jeder Seite der Maschine gleichzeitig an-
getrieben werden.

Das Aufsteckgatter ist mit 4 schriigliegenden Stiften fiir jede Zwirnspindel
ausgeriistet.

Die Faden kommen von den Spulen am Aufsteckgatter durch die Liefer-
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zylinder und Fadenfiihrerklappen nach den Spindeln. Die Spindeln und Fliigel
sind aus bestem Stahl hergestellt und mit Gewinde- oder Bajonettverschlufl ver-
sehen, der ein leichtes Auswechseln der Spulen gestattet. Die Spindeln sind in
der Mitte und am FuBe in RotguBbiichsen gelagert, die mit Olbechern versehen
und durch Doppelmuttern befestigt sind.

Die Bremsung der Zwirnspulen wird in der Regel durch Schnur und Gewicht
bewirkt, und zwar so, daf fiir jede Spule eine besondere Schnur verwendet wird.
Die Schiene, in welche die Bremsschnuren eingelegt werden, kann verstellbar
eingerichtet werden, so daf3 die Bremsung gleichzeitig iiber die ganze Lange der
Maschine erfolgt. Fiir Garne mit sehr geringer Haltbarkeit werden an Stelle
der Schnurbremsen Friktionsunterlegscheiben verwendet.

Die Hubbewegung des Spulenbrettes erfolgt durch Ketten und Rollen.

Im Gegensatz zur Ringzwirnmaschine, bei welcher die Spulen in der Héhe
unverdnderlich sind und der Zwirnring die auf- und abwirtsgehende Bewegung
ausfithrt, bleibt bei der Fliigelzwirnmaschine die
Hohenlage der Fliigel unverdandert, wihrend die Spu-
len durch das Spulenbrett oder den Spulenwagen auf-
und abwértsbewegt werden.

Bei der Ringzwirnmaschine dreht sich die Spule
mit der Spindel und nimmt den Zwirnring mit sich.
Bei der Fligelzwirnmaschine dreht sich die Spindel
mit dem Fligel und nimmt die lose auf der Spindel
sitzende Spule mit sich, wobei sich der herangezwirnte
Faden aufwindet.

Tommel Je schneller die Lieferzylinder arbeiten, desto ge-
- ringer die Drehungszahl und desto groBer die Pro-
duktion, je langsamer sie arbeiten, desto stirker die

e app—=! Drehung und desto geringer die Produktion.
Abb. 13. Wirkung der Fliigel- Die Drehungen auf 1000 m Fadenlinge werden wie
zwirnmaschine. folgt ermittelt:

Zylinder- , Vorgele- Bockrad Trommel-
1000 x rad (60) X gerad (a) X (70) X durchmesser
—-- = Drehungen auf 1000 mm.

Zylinder- Draht- Vorgele- _ Trommel- Wirtel-
umfang wechsel (w) © gerad (b) rad (24) durchmesser

Die Vorgelegerider werden in der Regel mit folgenden Zihnezahlen ge-

liefert:
etert a="170, 60, 45, 30, 20 Zahne,
b =20, 30, 45, 60, 70 Zshne,

so daB fiinf verschiedene Zusammenstellungen und somit Anderungen der Dre-
hungen in weiten Grenzen méglich sind. Fiir die genaue Berechnung sind sowohl
zum Durchmesser der Trommel als auch zum Durchmesser des Spindelwirtels
je nach Stérke der Spindelschnur etwa 3 bis 5§ mm hinzuzurechnen.

Es ergibt sich deshalb beispielsweise bei 60 mm Zylinderdurchmesser
(= 188,5 mm Umfang) 200 mm Trommeldurchmesser und 50 mm Spindelwirtel
unter Beriicksichtigung von 5 mm Zuschlag fiir die Schnur folgende Berechnung :

schirfste Drehung

mit 20er Wechsel — 1000 x 60 x 70 X 70 X 205

188,5 X 20 X 20 X 24 X 55

= 605 Drehungen auf 1000 mm

loseste Drehung

mit 42er Wechsel — 1000 x 60 x 20 x 70 x 205

188,5 X 42 X 70 X 24 X 55

= 23 Drehungen auf 1000 mm.
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Die beiden in Abb. 10 und 12 beschriebenen Maschinen werden auch mit
NaBeinrichtung gebaut, wobei die Faden vor dem Passieren durch die Liefer-
zylinder erst noch durch einen mit Wasser gefiillten Trog gehen.

D. Die Webstithle der Schwerweberei.

Die Schwerweberei erfordert, wie dies auch schon der Name ausdrickt, be-
sonders schwer gebaute Webstiihle, die bei grofer Bremswirkung auf die Kette
einen starken Ladenanschlag ausiiben kénnen.

Abb. 14 zeigt einen Oberschlag-Kurbelwebstuhl Modell E der Sachsischen
Webstuhlfabrik (Louis Schonherr) in Chemnitz.

Abb. 14. Oberschlag-Kurbelwebstuhl.

Webstuhlwinde und Traversen sind stark ausgefithrt. Der Kettbaum mit
durchgehender Welle hat doppelte Bremsscheiben mit doppelter Stahlband-
bremse und iibersetzter Hebelbelastung. Eine weitere Bremswirkung erhilt die
Kette durch zwei feste Streichriegel.

Fiir schwerere Waren wird das Stuhlmodell mit drei eisernen Streichriegeln
mit verstirkter Bremswirkung fiir die Kette gebaut. Die Anordnung der Streich-
riegel ist derartig, daB3 der eine davon beim Fachtreten durch Hebel und Exzenter
von der Kurbelwelle aus bewegt werden kann. Dadurch wird im Moment der
starksten Beanspruchung ein Nachgeben der Kette erreicht. Die Lagerung der
Streichriegel ermoglicht ein bequemes Hoher- und Tieferstellen derselben, was
in Verbindung mit der Geschirreinstellung und damit des Faches von wesent-
lichem EinfluB auf die Gewebewalke ist. Die Kurbelwelle hat an beiden Seiten
Schwungrader und auBerdem an der Antriebsseite noch einen besonderen Lager-
bock. Der Stuhl arbeitet mit zweischiftiger Mitteltritteinrichtung. Die glatte
Lade hat Beschliage fiir Schiitzen mit Seitenspitzen, Winkelschienen unter der
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Lade und einen eisernen Ladendeckel. Der hélzerne Warenabzugsbaum (Riffel-
baum) hat Kratzenbelag und arbeitet mit einem positiven Regulator mit je
einem Steig- und Wechselrad. Die Schaltung des Regulatorrades und damit des
Riffelbaumes erfolgt bei anschlagender Lade. Der holzerne Warenaufwickelbaum
steigt in schrégliegenden Gleitschienen bei zunehmendem Warendurchmesser
aufwirts. Beim Abziehen der Ware ruht der Warenbaum in den am Ende der er-
wiahnten Gleitschienen angebrachten Lager und gestattet dadurch eine leichte
Handhabung. Ebenso ist ein leichtes Auswechseln des vollen Warenbaumes
gegen einen leeren Reservebaum méglich, so daB der Stuhl ohne grofien Still-
stand weiterarbeiten kann.

Abb. 15. Unterschlag-Kurbelwebstuhl.

Abb. 15 zeigt einen Unterschlag-Kurbelwebstuhl Modell FS 1 derselben Her-
stellerfirma.

Die Stuhlwinde und Traversen sind bei diesem Stuhl besonders stark gebaut.
Der schmiedeeiserne Rohrkettbaum mit 127 mm @ hat Blechgarnscheiben
von 580 mm &, zwei Bremsscheiben mit 250 mm &, die in Mulden gelagert sind
und durch beidseitige Klotzelbremse und Bremshebel mit Gewichten gebremst
werden. Die Bremshebel sind in der Mitte unter dem Kettbaum durch einen in
Schlitzen sitzenden Zapfen verbunden, wodurch die Bremswirkung nach beiden
Seiten ausgeglichen und gleichzeitig durch schmiedeeiserne Entlastungshebel die
Bremswirkung auf die beiden Muldenbremsen ausgelést werden kann. Durch
diese Einrichtung wird das Zuriicknehmen der Kette nach dem SchuBausbrechen
ganz wesentlich erleichtert. Die Kette wird gefilhrt um ein festes Streichrohr
127/115 mm & und eine bewegliche Rohrwalke 127/115 mm &, die durch doppelte
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Walkhebel mittels verstellbarer Exzenter bewegt wird. Die Schaftbewegung er-
folgt durch eine doppelt angeordnete zweischaftige Mitteltritteinrichtung mit
Zwischenhebeln.

Die Kurbelwelle hat zu beiden Seiten schwere Schwungrider. Kurbel- und
Exzenterwellen mit 50 mm & haben extra starke Antriebsrider mit 25 bzw.
50 Zahnen. Bei der glatten Lade wird der Ladenklotz vorn durch eine Flach-
schiene und unten durch eine Winkelschiene verstirkt. Der Ladendeckel be-
steht aus einer Grubenschiene mit Holzbelag. Die Schiitzenkastenvorderwinde
sind federnd, wodurch ein sanfteres Auffangen des Schiitzens ermoglicht wird.
Je zwei starke doppelte Blattfedern fangen die Stoe der Stecher auf die Puffer
auf. Der Schiitzenschlag erfolgt durch zwei kriftig durchgebildete Unterschliger
von der Exzenterwelle aus. Der Warenabzugsbaum von Rohr mit gelochtem
Stahlblechbelag ist direkt
unter dem Brustbaum ange-
ordnet. Er wird durch posi-
tiven Regulator mit je einem
Steig- und Wechselrad be-
tatigt. Die Schaltung des Re-
gulatorrades bzw. des Riffel-
baumes erfolgt bei anschlagen-
der Lade. Die Ware geht um
eine Leitwalze nach dem fest-
gelagerten Warenwickelbaum,
der noch besonders durch ne-
gativen Regulator und Frik-
tionsantrieb bewegt wird.

Einen Webstuhl mit voll-
stindig abweichender Kon-
struktion zeigt der unter
Abb. 16 abgebildete Patent-

Ruthardt- Segeltuchstuhl der
Maschinenfabrik Tannwald in Abb. 16. Ruthardt-Segeltuchwebstuhl.
Tannwald (Tschechoslowakei).

Die stark beanspruchten Teile des Webstuhls sind nicht aus GuBeisen, son-
dern aus Stahl oder FluBeisen; dadurch wird trotz des geringeren Stuhlgewichts
eine erh6hte Festigkeit der betreffenden Teile erreicht.

Der Kettenbaum ist aus Mannesmannrohr und hat Stahlblechscheiben von
650 mm &. Die beiderseitigen Bremsscheiben mit 400 mm ¢ ruhen in Mulden.
Die Ketthaumbremsung wird in Verbindung mit Stahlbremsbindern erreicht.
Die Kette wird gefiihrt um eine Spezialstreichriegeleinrichtung aus Mannes-
mannrohr, durch welche die erforderliche Spannung mit wenig Bremsgewichten
erreicht wird. Der obere Streichriegel ist verstellbar, sowohl in vertikaler als auch
in horizontaler Richtung. Auf diesen Streichriegel wird auch zwecks besserer
Kettenfithrung noch eine gebogene Streichriegelstange aufgeschraubt, und zwar
dergestalt, dal in der Mitte die h&chste Erhebung ist, wihrend die Wélbung
nach den Kanten zu abfillt. In diesem Falle sind die Teilstibe aus einzelnen
diinnen Flachschienen so zusammengesetzt, daB3 sie durchbiegen und sich so
der gewélbten Fiihrung der Kette leicht anpassen. Eine doppelte zweischiftige
Innentrittvorrichtung dient zur Bewegung der Schifte. GroBe Sorgfalt wurde
auf die Durchbildung der Trittexzenterformen angewandt. Zwecks groBtmog-
licher Schonung des Kettfadenmaterials ist dadurch die Schaftbewegung mog-
lichst stoBfrei gestaltet. Je nach der erforderlichen Fachstellung wird durch eine
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gleichmiBig beschleunigte bzw. gleichmifig verzigerte Bewegung eine An-
passung an simtliche Phasen der Schaftbewegung und des Schaftstillstandes
erreicht. Entsprechend der starken Beanspruchung sind die Kurbel- und Exzenter-
wellen reichlich stark bemessen. Die Kurbelwelle ist hergestellt unter Verwendung
von Mannesmannrohr, in das von beiden Seiten die Kurbeln eingelassen sind.
Diese Anordnung soll vermeiden, daf infolge von Léngsverdrehungen die eine
Kurbel vor- bzw. nacheilen kann. An beiden Enden der Kurbelwellen sind be-
sonders schwere und massige Schwungriader angebracht, was bei schwersten
Waren und bei schnellaufenden Stiihlen von groBem Vorteil ist. Um die lebendige
Kraft des bei hoher Tourenzahl in rotierender Bewegung befindlichen Schwung-
rades im Moment des Einkrachens der Stecher aufzufangen bzw. auszugleichen,
sind die Schwungrader mit Rutschkupplungen versehen; dadurch wird ein Bruch
so gut wie ausgeschaltet. Die Ubertragung von der Kurbelwelle auf die Exzenter-
welle geschieht durch in der Zahnform zweckmiBig gefréste Zahnrader.

Die Lade wird durch Eisenschienen verstirkt und trigt eine ganze Reihe
besonderer Spezialmechanismen. Die Schiitzenkisten sind mit einer allméhlich aus-
gleichenden Schiitzenbremse versehen. Die vordere Schiitzenkastenwand ist be-
weglich und kann durch Stellschrauben eingestellt werden, um die Bewegung
des Schiitzens so aufzufangen, dafl sie wenige Millimeter vor dem Picker ihr
Ende erreicht. Ein an den Ladenbeinen unterhalb des Kurbelarmes angebrachter
zwelarmiger Winkelhebel trigt an dem einen Arm eine Rolle, die beim Nieder-
gehen des Kurbelarmes durch eine an demselben angebrachte Nase nach unten
gedriickt wird; dadurch muB8 der an dem anderen Arm in einem Schlitz dieses
Hebels sich bewegende Dorn nach oben ausweichen. Dieser Dorn befindet sich
an dem einen Schenkel eines zweiten Winkelhebels, der iiber eine unter dem
Schiitzenkasten befindliche, als Drehpunkt wirkende Achse, mit den daran be-
festigten beiden anderen Schenkeln die vordere Schiitzenkastenwand abhebt,
den Schiitzenkasten weitet und den auf den Schiitzen wirkenden Bremsdruck
aufhebt. Diese Anordnung ist so getroffen, daf3 die Entlastung bei dem Schiitzen-
schlag beginnt und beim Einlaufen des Schiitzens in dem Schiitzenkasten ihr
Ende erreicht. Zur genauen Einstellung der Kastendffnung dienen die in der
Abbildung sichtbaren beiden Stellschrauben. Der iiber dem Schiitzenkasten
sichtbare waagerechte Biigel wirkt beim Zuriickdriicken entlastend auf die vor-
dere Schiitzenkastenwand, wobei er gleichzeitig an den senkrechten Taster der
Bremsbacke driickend, diese mit auslost. Auf diese Weise ist ein leichtes Ein-
bringen und Zuriickschieben des Schiitzens méglich.

Die Stecher werden nicht unmittelbar durch die vom Schiitzen verdringte
Kastenzunge ausgehoben, sondern sie schwingen bei der Ladenbewegung dauernd
auf und nieder. Thre Bewegung wird nur unterbrochen, wenn der Schiitzen
den Kasten nicht erreicht, was die Veranlassung gibt, da die Stecher in die
Puffer einsetzen.

Direkt unter der Ladenbahn liegt die Stecherwelle. Der eine Stecher hat nach
riickwirts einen Hubdaumen mit einer Gleitrolle, die sich auf einer an der Stuhl-
seitenwand befestigten Gleitfliche bewegt, wobei sie durch Federzug angedriickt
wird. Dadurch schwingt die Stecherwelle mit den beiden Stechern bei jeder
Ladenbewegung mit. Solange die Gleitrolle an die Gleitfliche angedriickt wird,
bewegen sich die Stecher iiber die Puffer weg. Wird dieses Abgleiten an der er-
wihnten Gleitfliche bzw. das Tiefergehen des riickwirtigen Hubdaumens ver-
hindert, so miissen die Stecher einsetzen.

Auf der Stecherwelle sitzt an der Antriebsseite des Stuhles ein hinter den
Schiitzenkasten greifender Hebel, der nach oben, nach der Schiitzenkasten-
wand zu, einen vierkantigen Klotz tragt. Hinter diesen Klotz greift eine an der
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Schiitzenkastenzunge angebrachte Nase, sobald der Schiitzen den Kasten nicht
erreicht hat und die Schiitzenkastenzunge nicht verdringt wird. Dadurch wird
der Klotz festgehalten, der mit der Stecherwelle schwingende Hubdaumen kann
nicht zuriick, der Federzug kann die Gleitrolle nicht an die Gleitfliche driicken,
und die Stecher, die dann nicht mehr hochgehoben werden, krachen ein. Die
Schiitzenkastenzungen werden durch zwei an einer besonderen durchgehenden
Welle angebrachten Taster vermittels Blattfedern angedriickt.

Die Schlaggebung erfolgt nicht durch einen offenen Schlagexzenter, son-
dern die gehirtete Schlagrolle liuft in dem Nutengang einer besonderen Schlag-
scheibe. Die ganze Bewegung erfolgt also {iber eine federnde Schlagspindel voll-
kommen zwangsliufig. Die Bewegung des Schligers wird nicht durch Fang-
riemen und Prelleder aufgehalten, sondern derselbe trifft auf seitwirts angebrachte
elastische Schligerpuffer. Eine besondere Sicherheit bieten die dreistufigen
Stecherpuffer. Es ist bei dieser Anordnung ausgeschlossen, dal der Stecher nur
auf der einen Seite einsetzt, wihrend auf der anderen Seite durch die in der
Stecherwelle auftretenden Verdrehungen der Stecher eben noch iiber die Puffer
hinweggegangen ist. Die dadurch auftretenden Biegungs- und Verdrehungs-
beanspruchungen in der Lade, den Ladenstiitzen und den Wellen werden er-
heblich herabgemindert, da ja der abgeglittene Stecher unbedingt in die néichste
Stufe des Puffers, die nur 8 mm weiter entfernt ist, einsetzen mufl. Der Waren-
abzugsbaum liegt direkt unter dem Brustbaum, er ist an Stelle des tiblichen
Riffelbleches mit kurzen Stahlnadeln besetzt. Der Warenabzugsbaum wird durch
einen positiven Regulator bewegt. Die Schaltung erfolgt beim Zuriickgehen
der Lade. Die Zahnrider des Regulators sind aus StahlguB und gefrist. Der Waren-
baum ist auswechselbar, dergestalt, daB nach Fertigstellung eines Stiickes der
volle Baum gegen eine leere Walze ausgetauscht werden kann. Das zeitraubende
Abziehen der fertigen Ware wird dadurch vermieden. Der Warenbaum kann
einen Warenwickel bis zu 450 mm @ aufnehmen. Damit bei zunehmendem
Durchmesser des Warenbaumes die Gewichtshebel nicht die Geschirrbewegung
hindern, kann der Baum nach Bedarf in riickwirts bzw. tieferliegende Lager-
schalen umgelegt werden. In der Abbildung liegt der Baum in dem am weitesten
innerhalb des Stuhles liegenden Lager. Durch ein Zahnradsegment und Klinke
1aBt sich der Gewichtshebel wihrend des Umlegens des Warenbaumes in ein
anderes Lager entsprechend feststellen.

Durch eine Riicklaufvorrichtung kann die Lade ohne Anstrengung in jede
gewiinschte Stellung gebracht werden. Das SchuBsuchen sowie das Einlegen
eines anderen Schiitzens wird dadurch erheblich erleichtert. Ebenso leicht 1afit
sich das Gleichstellen der Schifte erreichen beim Fadeneinziehen. Auf der Kurbel-
welle befinden sich drei Scheiben, und zwar eine mittlere Losscheibe, eine Fest-
scheibe fiir den Vorwirtsgang des Stuhles und eine weitere auf einer Buchse laufende
Scheibe, die durch ein auf der Buchse befestigtes Zahnrad durch Kettengetriebe
auf ein zweites, an der Exzenterwelle befestigtes Zahnrad die Riickwirtsbewegung
des Stuhles iiber die Kammrider bei verminderter Geschwindigkeit bewirkt.

Der in Abb. 17 gezeigte Stuhl der Sichsischen Webstuhlfabrik (Louis Schon-
herr) in Chemnitz wird fiir die Képer- und Drellweberei mit einer Trommel-
exzenter-Seitentritteinrichtung gebaut. Durch Kegelradgetriebe von der Kurbel-
welle aus und zwei Kammrider werden die nach der Bindungsart zusammen-
gestellten Trommelexzenter bewegt.

Die Schaftbewegung erfolgt vermittels der Seitentritte zwangslaufig durch
iiber Rollen gefiihrten Zug und Gegenzug. Die Feineinstellung der Schifte wird
erreicht durch Schraubenmuttern am Gestinge. Im iibrigen bleibt die Kon-
struktion des Stuhles unveridndert.
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Fir die Herstellung von Doppeldrell fiir die Bedachung von Eisenbahnwagen
dient der in Abb. 18 gezeigte Webstuhl derselben Herstellerfirma unter Weg-
lassung des Hubkastenwechsels mit entsprechender Schiftezahl.

Der zweiteilige hoélzerne

Kettbaum mit 350 mm &

hat guBeiserne Garnscheiben

mit 595 mm @. Die beiden

Kettbdume werden verbun-

den durch einen Mittelzapfen

und weitere Zapfen, die von

einer der zusammenstehenden

Baumscheiben in entsprechen-

de Locher der anderen Baum-

scheibegreifen. Der ganze Kett-

baum ruht seitwérts mit den

Zapfen in aufsetzbaren Lagern,

wihrend in der Mitte die

Rénder der zusammenstehen-

I ; den Baumscheiben in einer

Abb. 17. Trommelexzenter-Seitentrittvorrichtung. entsprechenden halbkreisfor-

migen Fiihrung auf zwei besonderen Gleitrollen laufen. Durch diese kombinierte
Lagerung erhilt der schwere Kettbaum eine sichere und feste Lage.

Der Kettbaum wird an beiden Seiten gebremst durch Bremsscheiben mit
560 mm @ und belegter Stahlbandbremse. Die Bremswirkung wird durch eine

Abb. 18. Doppeldrell-Webstuhl.

unter den Kettbaum greifende Fiihlerrolle, je nach Abnahme des Kettbaum-
durchmessers, durch Ubersetzung reguliert. Bei geringer werdendem Kett-
baumdurchmesser belastet ein Hebel mit seiner Gleitrolle den eigentlichen
Bremshebel niaher an seinem Drehpunkt. Ein an dieser Stelle einwirkender Ge-
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wichtshebeldruck wird dann, entsprechend dem verkiirzten Bremshebel, auch
einen geringeren Druck auf die Bremsscheibe ausiiben.

Die Kette wird gefiihrt um zwei starke Streichriegel aus Mannesmannrohr,
die in der Mitte des Stuhles noch besonders gestiitzt werden.

Die Schaftbewegung erfolgt durch eine Seitentritteinrichtung. Die Antriebs-
welle liegt quer zum Stuhl, im Gegensatz zu den bisher beschriebenen Stuhl-
typen. Durch ein Zahnradgetriebe wirkt diese Antriebswelle direkt auf die parallel
angeordnete Exzenterwelle. Auf dieser sind bei 4 bindigem Doppeldrell 4 Exzenter
angeordnet, die derartig auf die 4 Schafthebel wirken, daB der einzelne Schaft
im Rapport einmal in das Unterfach gezogen wird, wihrend er dreimal im Ober-
fach verbleibt. Durch starke, unter dem Stuhl angebrachte Zugfedern, werden
dabei die Tritthebel an die Exzenter angepreBt, so daBl die Schifte, wenn kein
Exzenterhub einwirkt, dauernd im Oberfach bleiben. Der Stuhl arbeitet also
auch wihrend des Ladenanschlages dauernd mit offenem Fache.

Ein auf der Antriebswelle sitzender Exzenter wirkt auf einen ebenfalls seit-
wirts angebrachten Hebel, der durch Zugstangen und Winkelhebel die Lade
anschligt. Durch die Vorwirtshewegung der Lade wird durch je eine Schub-
stange zu beiden Seiten und Winkelhebel eine starke Spiralfeder angespannt,
die im Augenblick, wo der Druck des Exzenters aufhért, die Lade wieder zuriick-
gehen lifit. Beide Vorrichtungen, sowohl fiir den Ladenanschlag als auch fiir
den Ladenriickwartsgang, sind unterhalb des Brustbaumes angebracht. Da die
Ladenvorwiartsbewegung ausschlieBlich von der Form des Exzenters abhingig
ist, 148t sich diese der Dauer des Schiitzendurchganges leicht anpassen. Der
Exzenter ist demnach so bemessen, daBl wihrend des Schiitzendurchganges
Ladenstillstand, die Bewegung beim Vorwirtsgang, Anschlag und Riickwirts-
gang aber gleichméfBig erfolgt.

Die Antriebswelle wirkt durch Zahnradiibersetzung 1: 2 unmittelbar auf eine
Kurbelwelle, die der Schiitzenschlagvorrichtung dient. Im Gegensatz zu den
bisher erwihnten Oberschlag- und Unterschlagstiihlen erfolgt hier der Schiitzen-
schlag durch Federzug. Die Kurbelwelle wirkt durch Kurbel und Kurbelstange
auf eine Hebelanordnung. Durch das Zuriickgehen des einen, durch die Kurbel
direkt bewegten Hebels wird der eine Schlagarm mitgenommen und dadurch
eine zwischen den beiderseitigen Schlagarmen angebrachte doppelte Zugfeder
angespannt und schlieBlich durch eine besondere Sperrklinke festgehalten. Beim
Vorwirtsgehen des durch die Kurbel bewegten Hebels st6Bt ein damit verbun-
dener Dorn gegen die erwahnte Sperrklinke, 16st sie aus und gibt dadurch den
Federzug frei, der durch den Schlagarm und den Schlagriemen den Picker vor-
schnellen 148t.

Der Antrieb des Stuhles erfolgt durch eine der Lade parallel stehende
Antriebsscheibe, die beim Einriicken des Stuhles durch Friktion die Festscheibe
mitnimmt. Mit der Festscheibe fest verbunden bewegt sich noch eine Brems-
scheibe, die durch eine Bremsbacke gebremst wird.

Diesem Antriebsmechanismus ist die Stuhl-Ein- und Ausriickvorrichtung an-
gepalBt. Durch eine iiber die ganze Stuhlbreite gehende REinriickstange wird
durch eine entsprechende Hebeliibertragung der Antrieb eingestellt bzw. aus-
gelost. Dabei wird im Moment des Einriickens die gegen die Bremsscheibe driik-
kende Bremsbacke abgehoben und die Scheibe freigegeben, wihrend anderer-
seits im Moment des Ausriickens durch die Einwirkung der Bremsbacke auf die
Bremsscheibe eine unmittelbare Bremsung und damit ein sofortiger Stillstand
des Webstuhles erreicht wird.

Der Schiitzenkasten der Lade hat eine feste Hinterwand, wihrend die
Kastenzunge vorn angebracht ist. Wird nun der Schiitzen in seinem Lauf irgend-
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wie behindert und gelangt nicht in den Schiitzenkasten, so wird dadurch ein
gegen die Ausriickvorrichtung gerichteter Finger nicht aus seiner Lage gedringt,
sondern st6Bt beim Ladenvorwirtsgang gegen die Ausriickvorrichtung und setzt
damit den Stuhl unmittelbar still. Die Bewegung der Schiitzenkastenzunge wird
durch eine besondere Verbindungsstange von einer Seite auf die andere iiber-
tragen.

Die fertige Ware wird durch einen mit Kratzenband belegten Warenabzugs-
baum durch einen negativen Regulator abgezogen. Der negative Regulator
arbeitet so, dafl die Schaltklinke jeweils durch die Anspannung eines iiber die
Lade gelegten Riemens bewegt wird. Dieser Riemen hebt beim Zuriickgehen
der Lade einen mit Gewicht belasteten Arm nach oben. Beim Vorwirtsgehen
der Lade lockert sich der Riemen, der Arm wird frei und schaltet durch Hebel-
iibersetzung und Schaltklinke das Schaltrad und damit den Warenabzugsbaum
weiter. Wird kein Schuf} eingetragen, so wird der Ladenanschlag auch keine
Kette abziehen, die Kettspannung bleibt und der Hebelarm vermag durch sein
Gewicht, durch die stirkere Kettspannung, nicht weiterzuschalten. Der Einsatz
der Sperrklinken wird dabei von der Ladenbewegung durch Hebeliibersetzung
beeinflufit.

Bei diesem negativen Regulator wird die SchufBidichte nur durch entspre-
chende Einstellung der Bremsgewichte reguliert. Der Stuhl erfordert daher eine
dauernde Kontrolle der Schuf3fadenzahl.

Der Stuhl arbeitet ohne Warenwickelbaum. Die fertige Ware wird iiber eine
dazwischen angeordnete Leitwalze von dem Warenabzugsbaum abgezogen, unter
dem Trittbrett durchgefiihrt und auBerhalb des Stuhles in Lagen aufgeschichtet.

Nach dem in Abb. 16 beschriebenen Webstuhl stellt die Maschinenfabrik
Tannwald einen Webstuhl her mit 410 cm Blattoffnung. An Stelle der zweischafti-
gen Mitteltritteinrichtung ist unter Verwendung einer besonderen Exzenterwelle
eine vierschéiftige Tritteinrichtung vorhanden. Fiir die groBe Blattbreite ist der
Stuhl entsprechend stirker gebaut, er hat extra groBe Schwungrider; im all-
gemeinen ist aber die Konstruktion dieselbe wie die schon beschriebene Type
dieser Firma. Die Lade wird durch Kurbelwelle bewegt, der Schlag erfolgt
durch die schon beschriebene Unterschlagvorrichtung, ebenso ist der Stuhl
mit der Schiitzenkastenbremse und der Schiitzenentlastung beim Schlag aus-
geriistet.

Ein Warenwickelbaum ist auch bei diesem Stuhl nicht eingebaut, dafiir
ist aber ein solcher auBerhalb des Stuhles vorgesehen; derselbe kann dadurch
Doppeldrellstiicke bis zu einer Léinge von 500 m und einem Wickeldurchmesser
bis 1050 mm aufnehmen. Die durch den Warenabzugsbaum vermittels eines
positiven Regulators abgezogene Ware wird unter dem Trittbrett hindurch
nach der Aufwickelvorrichtung gefiihrt, wo sie durch Ketten- und Zahnrad-
getriebe aufgewickelt wird. Die Ubertragung erfolgt vom Regulator aus. Der
Warenwickelbaum, der durch Friktion gedreht wird, liegt mit seinen Zapfen
auf einer schrigaufwirts gerichteten Gleitfliche.

E. Technik der Schwerweberei.

Wie bereits an fritherer Stelle erwiahnt wurde, wird die Kette immer
etwas breiter aufgebdumt, als diese im Geschirr und weiter im Blatt steht.
Im allgemeinen wird man Segeltuche mit einem um 10 bis 15cm breiteren
Kettbaum arbeiten. Zwecks Erzielung einer guten Ware ist auf folgendes zu
achten:
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Der Kettbaum muB vollkommen rund aufgebdumt sein. Voraussetzung dafiir
ist, dafl die Baumscheiben durchaus plan und genau rechtwinklig zur Baum-
walze aufgezogen sind. Bei Biumen mit Zapfen miissen diese genau zentrisch
sitzen. Jede unrunde Stelle im Kettbaum wird an der Stelle, wo sie erhoht ist,
mehr Kette hergeben, so dall die Ware bis zu einem gewissen Grade beutelt,
andererseits wird eine tieferliegende Stelle weniger Fadenldnge hergeben, da-
durch die betreffenden Faden der Kette mehr anspannen und mehr Fadenbruch
verursachen. Der stete Wechsel zwischen loser und fester Spannung muB sich
ungiinstig auswirken, ganz besonders bei der spidteren Behandlung der Ware.
Das beliebte Auspolstern beim Kettschiren bzw. Baumen bringt oft mehr
Schaden wie Nutzen; nur ein genaues und gewissenhaftes Arbeiten schafft die
Voraussetzungen fiir eine gute Ware.

Die Kettbaumbremsen werden in ihrer Wirkung auf beiden Seiten des Stuhles
gleichmiBig eingestellt. Die gleichschweren Gewichte kommen dabei auf beiden
Seiten in die einander genau entsprechen-
den Nuten der Bremshebel. Dabei ist zu
beachten, daf auch die Entfernungen vom
Drehpunkt der Bremshebel bis zu der
Stelle, wo die Bremsbénder befestigt sind,
auf beiden Seiten iibereinstimmen wund
weiter, daB die Bremshebel so hoch
schwingen, daB die Gewichte nicht den
Boden beriihren kénnen. Eine verrostete
Gleitfliche einer Bremsscheibe wird der
Bremse einen viel gréfleren Widerstand
entgegensetzen als eine blanke Gleitfliche.

Eine Selbstverstandlichkeit ist es, daf

die Bremsgewichte entsprechend dem Abb. 19. Fithrung der Kette im Webstuhl.
abnehmenden Baumdurchmesser gleich-

miBig zuriickgehdngt werden. Bei solchen Stiihlen, bei denen nicht die Walzen
des Kettbaumes, sondern die Bremsscheiben in Muldenlagern ruhen, ist beson-
ders auf ein unbehindertes Gleiten der Bremsscheiben zu achten, damit jede
Fachoffnung, jeder Ladenanschlag bzw. jede Fortbewegung des Riffelbaumes
ein gleichméaBiges Stiick Kette abziehen kann.

Sdmtliche Stellen, durch welche die Fithrung der Kette bedingt ist, miissen
unbedingt parallel zueinander stehen, als da sind: Kettbaum, Streichbaum,
Teilschienen, Geschirr, Lade mit Blatt, Brustbaum, Riffelbaum und Warenbaum.
Jede windschiefe Einstellung beeintrachtigt den Ausfall der Ware unter Um-
stinden recht bedeutend. Es ist notwendige Pflicht des Stuhlmeisters oder Vor-
richters, daraufhin die Webstiihle dauernd zu beobachten; denn selbst bei rich-
tiger Einstellung der Kette beim Vorrichten, konnen im Verlauf des Abwebens
durch Lockerung von Schrauben usw. Verschiebungen auftreten.

Die Fithrung der Kette ist aus der Abb. 19 zu ersehen.

Der Kettbaum ist um 10 bis 15 cm breiter gebdumt als die Breite der fertigen
Ware auf dem Warenbaum. Die Kette nimmt bis zum Warenbaum, d. h. bis zur
fertigen Ware, dauernd an Breite ab, sie wird gefiithrt: zundchst iiber den Streich-
baum, durch die Teilschienen, das Geschirr und das Blatt, sie bewegt sich weiter
als fertige Ware iiber den Brustbaum, um den Riffelbaum nach dem Warenbaum.
Esist dabei Voraussetzung, daB Geschirr und Blatt dem Schméalerwerden der Kette
angepaBt sind. Die Ware dringt sich nach dem Ladenanschlag, nach dem Waren-
baum zu, noch etwas zusammen. Die Blattbreite ist, je nach der hergestellten
Ware, mehr oder weniger breiter als die fertige Ware am Warenbaum gemessen.

Herzog, Technologie V/1, 3: Leinenweberei. ' 15
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Es ist natiirlich, daB die Lade beim Anschlag und bei dem Ziiriickgehen
die Randfaden besonders stark beansprucht; man verwendet aus diesem Grunde
fiir diese Randfaden feste und elastische Faden (Baumwollzwirne).

Die Art der Fachbildung ist aus Abb. 20 zu ersehen. Es ist eine bekannte
Tatsache, da Gewebe mit Leinwandbindung, im vorliegenden Falle Segeltuch-
bindung, bei einem gleichmiBigen Ober- und Unterfach und gleich hochstehendem
Streichbaum, Geschirr und Brustbaum paarig oder gassig werden. Die Rietstibe,
die fiir die schwere Ware immerhin eine ziemliche Stirke haben, verdringen
die zwischen ihnen gefiihrten Kettfaden; diese werden beim Fachwechsel durch
den Schuf} in ihrer Lage festgehalten, und die Einwirkung der Rietstibe ist in
der Ware deutlich zu sehen. Bei 2-, 3- oder 4fidigem Einzug im Blatt liegen
eben diese Faden zusammengedringt, der durch den Rietstab erzeugte Zwischen-
raum wird offen bleiben, die Ware wird dadurch hohl und sieht hungrig aus.
Die gleichmafBige Anspannung des Ober- und Unterfaches verbraucht nur das
geringstmogliche Mal an Kettenlinge. Um diesem fiir den Ausfall der Ware
recht beachtenswerten Ubelstand abzuhelfen, 148t man die Ware gut walken.
Die Anwendung dieser Walke ist aus der Abbildung zu erkennen. Der Streich-
baum liegt erheblich hoher als der Brustbaum, das Geschirr liegt dabei aber

sehr viel tiefer als eine vom
Streichbaum iiber den Brustbaum
gespannte Schnur.

Die Teilstéibe werden eingelegt,
indem zuerst die erste Schaft-
partie gehoben wird, der Teilstab
eingelegt, dann das Fach gewech-
selt und der zweite Teilstab ein-

Abb. 20. Fachbildung. gelegt wird. Dabei wird darauf

geachtet, dafl der dem Geschirr

naheliegende Teilstab von geringerer Dicke, also flacher, genommen wird als der

hintere Teilstab. Um die Fachéffnung nicht zu kurz zu halten und die Kette
zu schonen, kommen die Teilstibe moglichst nahe an den Streichbaum.

Das Geschirr wird nicht zu stramm angespannt, damit die Litzen beim
Ladenanschlag und beim Fadeneinziehen etwas nachgeben kénnen. Die Kurbel-
arme diirfen weder an den Kurbeln noch an den Ladenstelzen ausgearbeitete
Lager haben.

Die Wirkungsweise ist nun folgende: Bei der Fachoffnung werden die in
das Unterfach gehenden Faden weiter angespannt, wihrend die Faden im Ober-
fach entspannt bzw. gelockert werden. Die anschlagende Lade bzw. das Blatt
wird also von dem lockeren Oberfach mehr Kette heranholen als aus dem ge-
spannten Unterfach. Der angeschlagene Schufl weicht nach der lockeren Seite
aus und 1af3t die im Oberfach liegenden Fadenpartien aufwellen. Beim folgenden
SchuBl wiederholt sich diese Wirkung, indem nunmehr die vorher angespannten
Faden des Unterfaches ins Oberfach kommen.

Bei jedem Fachwechsel sind auBerdem die Spannungen in der Kette ver-
schieden. Wihrend bei dem einen Fach die Kette durch die eingelegten Teil-
stibe nur eine einmalige Kreuzung erfihrt und der vordere Teilstab nur lose
im Blatt liegt, wird beim Fachwechsel durch eben diesen Teilstab eine doppelte
Kreuzung und dadurch eine stirkere Kettspannung erzielt.

Bei dichten Waren wird nun mit umgetretenem Fach gearbeitet, damit der
SchuBl beim Ladenriickgang nicht zuriickspringen kann, d.h. beim Laden-
anschlag hat das Fach bereits angefangen, wieder zu wechseln. Der zwischen
den Fadenpartien des Ober- und Unterfaches liegende, dadurch festgehaltene



Technik der Schwerweberei. 227

SchuB3 wird beim Ladenanschlag in verstirktem MaBe die lockeren Faden des
inzwischen wieder neugebildeten Oberfaches einarbeiten. Die Einstellung fiir
das umgetretene Fach wird durch den Umstand begrenzt, inwieweit der Schiitzen
noch geniigend Offnung fiir den Durchgang beim Schiitzenschlag findet.

Es ist erklarlich, daBl durch das fortgesetzte Wechseln von Anspannung und
Lockerlassen der Fadenpartien, durch das Ziehen und Zerren Verschiebungen
im Gewebe vorkommen. Die einzelnen Faden suchen in der Anordnung im Ge-
webe einen Ausgleich, indem sie die freien und offenen Stellen schlieBen. Die
Ware wird voll, bekommt Griff und ein hervortretendes Korn.

Fiir die Einstellung der Fadenwalke lassen sich bestimmte Richtlinien nicht
aufstellen; dieselbe ist abhi#ngig von der Art, Qualitit und Elastizitit des ver-
wendeten Materials, von der Fadendichte, den Garnnummern und dem Stuhl-
system.

Die Ladenbahn muBl entsprechend dem ,,im Sack® arbeitenden Geschirr
eingestellt sein und einige Zentimeter tiefer liegen als der Brustbaum. Die Kette
soll bei ge6ffnetem Fach nur lose auf der Ladenbahn aufliegen, keinesfalls soll
die Kette beim Zuriickgehen der Lade verdriangt werden.

Die Fachhéhe wird bedingt durch den ziemlich groBen Schiitzen. Die Ex-
zenter der Tritteinrichtung miissen so durchgebildet sein, dafl sie sich an alle
Phasen der Schaftbewegung und des Schaftstillstandes weitgehendst anpassen.

Bei der Schlaggebung ist zundchst fiir eine sichere Schiitzenfiihrung zu
sorgen. Bei Oberschlagstithlen wird die Pickerspindel so eingestellt, daB} sie am
Spindelkopf etwas héher und weiter nach vorn gehalten wird. Der Picker wird
dadurch beim Schlag so gefiihrt, daB die hintere Spitze durch den Picker nach
oben und vorn gehoben wird. Die vordere Spitze senkt sich und folgt so sicherer
der nach unten und nach hinten etwas gewélbten Ladenbahn. Der Schiitzen
landet sicher im gegeniiberliegenden Schiitzenkasten. Diese sind nach der Laden-
mitte etwas breiter gehalten als hinten, bei zuriickgedriickter Kastenzunge muf3
der Schiitzen noch geniigend Spielraum im Kasten haben. Fangriemen und Prell-
leder regulieren den Schlag, so dafl keine harten St68e vorkommen.

Um ein Abschlagen der Kopse nach Méglichkeit zu verhindern, wird der
Schlag in der Richtung des ablaufenden Fadens nur mit der unbedingt nétigen
Starke ausgefiihrt, dagegen wird derselbe nach der anderen Seite stirker ge-
wihlt, da dadurch eher eine Festigung der Kopse erreicht wird.

Im Moment des Ladenanschlages ist die Beanspruchung der Kette am groB-
ten. Zunichst wird das sich 6ffnende Fach, und zwar die Fadenpartien des
Unterfaches, die Kette spannen. Sofort nach dem Schiitzendurchgang tritt die
Geschirrgleichstellung, das geschlossene Fach, ein, um noch vor dem Laden-
anschlag erneut zu wechseln. Bevor das Fach seine volle Offnung erreicht hat,
erfolgt der Ladenanschlag.

Verschiedene Stuhltypen gleichen diese stirkste Beanspruchung durch den
nachgebenden oberen Streichriegel aus.

Die geringste Kettbeanspruchung liegt also in dem ersten Stadium der
Ladenvorwértsbewegung; aus diesem Grunde wird gewohnlich die Vorwirts-
bewegung der Lade zum Weiterschalten des Regulators benutzt.

Der Einzug ins Blatt erfolgt je nach Einstellung der Kette 2fidig, d.h.
2 Doppelfaden im Riet oder 3fidig mit 3 Doppelfaden im Riet; dabei ist zu be-
achten, daBl eine 2fidig eingestellte Ware naturgemiB eine reinere und ge-
schlossenere Ware ergibt wie eine 3fiadig eingestellte Ware. Andererseits wird
sich eine 3fidig eingestellte Ware leichter arbeiten als eine 2fidig eingestellte.

Bei Segeltuch wird die rechte Seite der Ware nach unten gearbeitet.

Die Vorrichtung der Drellstithle ist im allgemeinen die gleiche wie beim

15%
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Segeltuchstuhl. Man arbeitet hier die rechte Seite der Ware nach oben, dement-
sprechend werden die Trittexzenter eingestellt. Der Schaft kommt nur einmal
im Rapport von 4 SchuB ins Unterfach und bleibt dreimal im Oberfach. Der
Stuhl arbeitet also auch beim Ladenanschlag mit offenem Fach. Der Streich-
baum wird nur wenig héher gestellt als der Brustbaum. Durch den Umstand,
daB im Unterfach nur immer % der Kette verbleibt, sind der Fachtieferstellung
engere Grenzen gezogen, weil sonst die Kette zu sehr beansprucht werden wiirde.
Der Einzug der Teilstibe ist wie beim Segeltuch. Zur Erzielung eines reineren
Faches und sauberer Ware werden vor den Teilschienen noch besondere Klemm-
schienen angebracht. Durch den Wechsel des Faches wiirden die von den Teil-
schienen kommenden Faden ungleichmifBig gespannt; um das zu vermeiden,
wird die Kette durch Klemmschienen zusammengehalten, d.h. eine Schiene
liegt oberhalb, eine unterhalb der gesamten Fadenpartien; beide Schienen werden
mehrmals iiber die Breite zusammengebunden. Simtliche Faden haben dadurch
dieselbe Spannung.

Der Einzug im Geschirr-erfolgt je nach der gewiinschten Bindung: Képer,
Kreuzkoper oder Drell. Der Einzug im Blatt wird je nach der Ketteneinstellung
2-, 3- oder 4fiadig ausgefiihrt.

In derselben Weise wird der Doppeldrell fiir Eisenbahnbedachungsstoffe vor-
gerichtet. Wie schon der Name sagt, ist der Doppeldrell 2fidig in der Kette,
es binden wie beim. Segeltuch immer 2 Faden gleich. Im SchuB wird die Ware
groBtenteils auch doppelfidig gearbeitet, geringere Qualitéiten werden auch mit
einfachem SchuBl gearbeitet. Der Streichbaum ist nur unwesentlich hoher als
der Brustbaum, die rechte Seite (Kettenseite) arbeitet am Stuhl nach oben.

Der Kettfaden bleibt im SchuBrapport von 4 Faden dreimal dauernd im,
Oberfach und wird nur einmal ins Unterfach gezogen. Die Ketteilung durch die
Teilstabe erfolgt in der gleichen Weise wie bisher beschrieben. Vor den Teil-
schienen sind auch hier Klemmschienen angebracht, um die Kette bei der Fach-
bildung zusammenzuhalten und die Kettfaden gleichmiBig zu spannen. Der
Einzug im Geschirr wird durch die Bindung bestimmt, je nachdem die Ware
in Doppelkoper, Kreuzképer oder Drell 3 oben 1 unten oder in gleichseitigem
Doppelksper, Kreuzképer oder Drell 2 oben 2 unten gearbeitet wird. Dabei
ist zu beachten, dafl die Schaftbewegung zur Erzielung einer griffigeren Ware
1—3—2—4 erfolgt.

Die Kette wird im Blatt 4fadig eingezogen, d. h. es kommen 4 Doppelfaden
ins Riet.

1. Die Ketten- und SchuB-Einarbeitung.

Durch die Verwendung relativ starker Garnnummern in der Schwerweberei
sind auch die Zahlen fiir die Einarbeitung, in Prozenten ausgedriickt, auBer-
ordentlich groB, besonders in der Kettrichtung. Es ist daher wichtig, iiber die
fiir eine Ware infolge der Einarbeitung mehr verbrauchte Garnmenge méglichst
genau unterrichtet zu sein. Die Verschiedenartigkeit der zur Verwendung kom-
menden Garnmaterialien in bezug auf Fasermaterial, Drehung, trocken oder
nafl Gespinst, Hirte, Geschmeidigkeit, Dehnung usw. lassen es unmdglich er-
scheinen, die verschiedenen Werte fiir die Einarbeitung unter Zugrundelegung
verschiedener Garnnummern und Dichtigkeiten rechnerisch zu erfassen. Jede
Anderung der Garnnummer und weiter jede Anderung der Fadendichte stellt
an die Durchbiegung des Fadens in seinem Bestreben, sich den kreuzenden
Faden nach Méglichkeit anzupassen, andere Anforderungen. Jede Verschieden-
heit in der Kettspannung, wie auch in der SchuBspannung, ergibt unterschied-
liche Resultate fiir die Einarbeitung.
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Jeder Versuch, diese Einarbeitungsprozente rechnerisch festzulegen, ohne
dabei die eben erwidhnten verschiedenartigen Einwirkungen in weitestem Maf@e
zu beriicksichtigen, bedeutet schon von vornherein einen MiBerfolg. Es ist weiter
Voraussetzung, dafl fiir jede Gewebeart, die sich von einer andern durch die
Art des verwandten Materials unterscheidet, verschiedene Berechnungen auf-
gestellt werden.

Die Errechnung selbst kann nur in Anpassung an Einarbeitungsprozente
erfolgen, die auf Grund genauer Beobachtungen bei einer gréBeren Anzahl von
Ketten der gleichen Art festgestellt wurden. Eine Tabelle, die aus einer solchen
Grundlage errechnet wurde, muf8 dann durch die in der Praxis gefundenen
Verhiltniszahlen weiter entwickelt werden. Es werden dabei Tabellen erhalten,
die sehr wohl den praktischen Anforderungen geniigen.

Abb. 21 zeigt einen Querschnitt durch ein Gewebe mit einer Fadeneinstellung
50 Riet (10 Doppelfaden je ecm) und 10 Faden SchuB} je cm, und zwar in Kette
und SchuBl aus 9er Flachsgarn. Fiir diese Art Gewebe sei durch genaue Beob-
achtung der Erfahrungswert von 20% Einarbeitung, fiir Kette und Schul} zu-
sammen gerechnet, festgestellt worden.

Es bedeuten in dem eingezeichneten Dreieck ABC: a den Abstand von einem
SchuBfaden zum andern: die SchuBdichte, bei dem angenommenen Beispiel
10 Faden je cm bzw. 1 Faden je mm. d die Summe des SchuBfadendurchmessers d,
und des fiir die Berechnung erforderlichen Anteils der beiden Kettfadendurch-
messer d,. Seite A B = v den Verbrauch
an Garn, bei dem angenommenen Bei-
spiel 1 + 20 % = 1,20. Dabei ist zunachst
der Anteil der SchuBeinarbeitung in
dieser Zahl mit eingeschlossen. ¢ Ein-
arbeitung, d. h. also die Differenz v —a.

Es sind: Abb. 21. Garneinarbeitung im Gewebe.

d=7V*—a2=71200— 12 = J1,44 — 1 = 0,44 = 0,66332,
v=Vd?+ a®= 70,66332> + 1= 7044 + 1 = V1,44 = 1,20,
e=v—a=120—1=0,20,

d. h. also auf a = 1 bezogen 20%.

Andert sich nun der Durchmesser des SchuBfadens d, oder der Durchmesser
des Kettfadens d, oder beide Durchmesser d, und d, zusammen, so muB} sich
auch d dndern und damit auch ». In dem angenommenen Beispiel ist zunéichst
d, = d,, gerechnet, d. h. also 0,33166.

Nun verhalten sich die Durchmesser zweier Garne umgekehrt wie die Wurzeln
ihrer Garnnummern; es verhalten sich z. B. die Durchmesser von

9er Garn zu 4er Garn = J4:79 = 2:3.

Aus dem Verhiltnis der Wurzeln errechnet sich nun bei gleichbleibender
Kettgarnnummer fiir die verschiedenen SchuBgarnnummern 3 bis 12 folgende
Tabelle Nr. 1. Dabei wird der Wert d, 9er mit 0,33166 wie folgt umgerechnet:

d,9:d,3 = x:0,33166 ,
- 238166 ¥9 033166-3
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Tabelle 1.

Garn- Wurzel- _ 2 2 | V72 — 12 e

nummer zahl &y +dp =d d at—1% |}d 1 %
3 1,7321 0,574 + 0,331 = 0,906 0,821 1,821 1,349 34,9
4 2,0000 0,497 4+ 0,331 = 0,829 0,687 1,687 1,299 29,9
5 2,2361 0,444 + 0,331 = 0,776 0,603 1,603 1,266 26,6
6 2,4495 0,406 4 0,331 = 0,737 0,544 1,544 1,242 24,2
7 2,6458 0,376 + 0,331 = 0,707 0,500 1,500 1,225 22,5
8 2,8284 0,351 4 0,331 = 0,683 0,467 1,467 1,211 21,1
9 3,0000 0,331 4 0,331 = 0,663 0,440 1,440 1,200 20,0
10 3,1623 0,314 + 0,331 = 0,646 0,417 1,417 1,191 19,1
12 3,4641 0,287 + 0,331 = 0,618 0,383 1,383 1,176 17,6

Bemerkung: Bei der vorstehenden Tabelle, wie auch bei allen folgenden,
sind die Dezimalstellen jeweils bis auf drei verkiirzt, ohne dal dabei die voran-
stehenden Zahlen aufgerundet wurden.

Andert sich nun auch die Nummer des Kettgarnes, so wiirden sich die
nachstehenden Werte errechnen; dabei werden die Werte fiir das verdnderte
d 8 bis d; 12 von den entsprechenden Zahlen d; 3 bis d, 12 der vorstehenden
Tabelle tibernommen, da diese bei der zunichst angenommenen Berechnungsart
miteinander {ibereinstimmen. So wiirde beispielsweise fir 12er Kette und
3er Schul}, immer bei der gleichen Einstellung, der Wert fiir d sein:

4,12 + d,3 = 0,287 4+ 0,574 = 0,861 ,
fiir 12er Kette und 8er Schuf:
4,12 4+ d,8 = 0,287 + 0,351 = 0,639
und weiter fiir Ser Kette und 6er Schull
4,8 + d,6 = 0,351 + 0,406 = 0,757 und so fort.

Andert sich bei einer Ware nur die SchuBfadenzahl, so bleibt d gleich, wahrend
a und damit auch » sich fiir jede verschiedene Fadenzahl dndern miissen. Bei
verdnderter SchuBfadenzahl sind @, und. folgende immer gleich 1 dividiert durch
die Fadenzahl. Bei groBerer SchuBidichte und sonst gleichen Kett- und SchuB-
garnnummern wird demnach der Abstand a kleiner und damit die Einarbeitung
in Prozenten eine gréBere, umgekehrt wird bei einer geringeren Schufidichte
der Abstand a gréBer und damit die Einarbeitung in Prozenten eine kleinere.

Es ist beispielsweise bei 9er Kette und 9er SchufBl bei 1,25 Faden Schuf3

je mm: 1,00
@ =195 = 0,80,

d = 0,66332 (da sich d nicht dndert),
v = 70,802 + 0,66332% = 10,64 + 0,44 = }'1,08 = 1,039,
e=v—a=1,039 — 0,80 = 0,239,

d. h. also auf 0,80 bezogen

0,239 oo oo
=080 — 0,299 =29,9%,
bei 0,75 Faden SchuB je mm
1,00
@ =G5 = 1,333,
d = 0,66332,

v = 71,3332 40,6632 = }1,778 +- 0,44 = 72,218 = 1,489,
¢=v—a=1489 — 1,333 = 0,156,
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d. h. also auf 1,333 bezogen

0,156
€= 0,133

Abb. 22 zeigt diese Verinderung, wobei gleichzeitig die Strecken fiir e (die
Einarbeitung) abgeteilt sind.

Bei dieser Berechnungsart ist es notwendig, die Einarbeitungsprozente jeweils
auf den verinderlichen Abstand von einem SchuBfaden zum anderen, d. h. also
auf die verschiedene Fadendichte, die Strecken 4 C, 4,C und 4,C zu beziehen.
Fiir die Berechnung ist es aber zweckmiBiger, die Strecke AC, das ist also a,
unverindert zu lassen, und die Verschiebungen in der Schufldichte lediglich
durch eine Verinderung von d zum Ausdruck zu bringen.

d muB sich also dann bei steigender SchuBldichte vergroBern und umgekehrt
bei geringerer SchuBdichte verkleinern.

Fiir die Umrechnnug muB8 d mit der Fadenzahl je mm multipliziert, das
Produkt mit der der Berechnung zugrunde gelegten Fadenzahl, in dem an-
genommenen Beispiel 1, dividiert werden.

In Wiederholung des vorangegangenen Beispiels errechnet sich die Einarbei-
tung wie folgt; dabei bleibt o 4
immer = 1. A

=0,117=11,7%.

Abb. 22. Einarbeitungsberechnung. Abb. 23. Geometrische Darstellung der Einarbeitung.

1,25 Faden Schuf} je mm:

0,663-1,25
d = T = 0,829 )

v= 1712 + 0,829 = 1 + 0,687 = 71,687 = 1,299,
e=v—a=1299 —1=0,299 =29,9%.

0,75 Schul} je mm:
_0,663- 0,75

d = —W‘——=O,4g7,

v="712+ 0497 = V1 + 0,247 = V1,247 = 1,117,
e=v—a=1117—1=0117=11,7%.

In Abb. 23 ist diese Rechnung nach den bekannten Strahlensitzen geo-
metrisch dargestellt.

Die Strecke A C entspricht der angenommenen Grundfadenzahl 1 auf je I mm.

Die Strecke A4, C entspricht der Fadenzahl 1,25 auf je 1 mm.

Die Strecke A, C entspricht der Fadenzahl 0,75 auf je 1 mm.

Aus der Berechnung zu Skizze Abb. 22 ist zu ersehen, dal 4B um 20%
linger ist als AC, A, B um 29,9% langer ist als 4, C, 4, B um 11,7% langer ist
als 4,C.
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Werden nun durch A4 die Parallele 4 B, zu 4, B und weiter durch 4 die
Parallele A B, zu A, B gezogen, so ist damit bei gleichbleibender Strecke 4C
die Verschiebung der Einarbeitungsprozente auf B, C und B, C iibertragen;
es verhilt sich nun:

A,C:BC:4,B=AC:B,C: AB,

4,0:BC: 4,B=AC:B,0: AB,.

und

Es errechnet sich nun fiir die verschiedenen SchufBfadenzahlen unter Zu-
grundelegung von 9er Kette und 9er SchuB folgende

Tabelle 2.
d=4d,9 +d;9 = 0,663.

— e

Schuflfadenzahl - d = 40,60 bis d 1,20 d? d? 4+ 12 Y d2 + 12 o

O]
0,60-0,663 = 0,397 0,158 1,158 1,076 7,6
0,650,663 = 0,431 0,185 1,185 1,089 8,9
0,70-0,663 = 0,464 0,215 1,215 1,102 10,2
0,75-0,663 = 0,497 0,247 1,247 1,117 11,7
0,80-0,663 = 0,530 0,281 1,281 1,132 13,2
0,85-0,663 = 0,563 0,317 1,317 1,148 14,8
0,90-0,663 = 0,596 0,356 1,356 1,164 16,4
0,95-0,663 = 0,630 0,397 1,397 1,182 18,2
1,00-0,663 = 0,663 0,440 1,440 1,200 20,0
1,05-0,663 = 0,696 0,485 1,485 1,219 21,9
1,10-0,663 = 0,729 0,532 1,532 1,238 23,8
1,15-0,663 = 0,762 0,581 1,581 1,258 25,8

1,20-0,663 = 0,795 0,633 1,633 1,278 27,8

Es errechnet sich weiter unter Zugrundelegung von 9er Kette und 3er

Schuf} die Tabelle 3.
d —=d,3 + d,9 = 0,574 + 0,331 = 0,906.

N e

SchuBfadenzahl - d = 40,60 bis d1,20 2 2412 | yaiEL I o

(]
0,60-0,906 — 0,543 0,295 1,205 1,138 13,8
0,650,906 — 0,588 0,346 1,346 1,160 16,0
0,70-0,906 — 0,634 0,402 1,402 1,184 18,4
0,75-0,906 — 0,679 0,461 1.461 1,209 20,9
0,800,906 — 0,724 0,525 1,525 1,235 235
0,850,906 — 0,770 0,593 1,593 1,262 26,2
0,90-0,906 — 0,815 0,665 1,665 1,290 29,0
0,950,906 — 0,860 0,740 1,740 1.319 31,9
1,00-0,906 — 0,906 0,821 1.821 1,349 34,9
1,05-0,906 — 0,951 0,905 1,905 1,380 38,0
1,10-0,906 — 0,996 0,993 1,993 1.412 41,2
1,15-0,906 — 1,042 1,086 2,086 1,444 444
1,20-0,906 — 1,087 1,181 2,181 1,477 a7

Aus diesen weit auseinander liegenden Berechnungen 0,60 bis 1,20 Faden
3er SchuBl und 0,60 bis 1,20 Faden 9er Schufl 148t sich leicht eine graphische
Darstellung (Abb. 24) konstruieren, und zwar dergestalt, daB die in den Tabellen 2
und 3 errechneten Einarbeitungsprozente die Verbindungspunkte der schrig-
liegenden Linien fiir die Fadenzahlen und die in Tabelle 1 errechneten Ein-
arbeitungsprozente die Ausgangspunkte der waagerechten Abszissen fiir die
Schufigarnnummern ergeben. Die entsprechenden Punkte werden dazu im ge-
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nauen Verhiltnis eingezeichnet und verbunden. Um dabei die Darstellung auf
einer kleineren Fliche unterzubringen, sind sowohl die Zahlen fiir die Garn-
nummern sowie auch die Zahlen fiir die Fadenzahlen auf ein Viertel reduziert.

Bemerkung: Die Tabellen 1, 2 und 3 sind lediglich aus dem Grunde von
SchuBgarnnummer 3 bis 12 und Fadenzahlen 0,60 bis 1,20 berechnet, um daraus
die ganze Folge zwischen diesen Zahlen zu erfassen, in der Praxis liegen die
moglichen Schufifadenzahlen und Garnnummern selbstverstdndlich erheblich
enger begrenzt. Aus diesem Grunde konnen sich auch vorkommende Ab-
weichungen nur ganz unwesentlich auswirken.

Aus diesem Diagramm lassen sich in den Schnittpunkten der schrigen Linien
und Abszissen die verschiedenen Einarbeitungsprozente ablesen. Diese Zahlen
ergeben aber nur unmittelbar an dem festgestellten Erfahrungswert genaue
Resultate, je weiter sich jedoch die Schnittpunkte von dem als Grundlage an-
genommenen Punkt entfernen, desto ungenauer werden die Resultate. Es ist
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Abb. 24.

wohl durch diese Berechnung eine gewisse GesetzmiBigkeit festgestellt worden, die
aber noch durch Anpassung an die Werte der Praxis richtiggestellt werden muB.

In der Abb. 21 ist die Auswirkung der Kettfadenstirke bzw. des Kettfaden-
durchmessers auf die Einarbeitung dergestalt angenommen, dafl in dem Wert d
nur eine volle Durchmesserstirke des Kettfadens enthalten ist. Ganz abgesehen
davon, dal der Lauf des Kettfadens sich der eingezeichneten geraden Linie 4 B
infolge seiner Kriimmung nur annihern kann, miite bei der angenommenen
Berechnung bei dem Kettfaden im Innern seines Durchmessers, gleichsam in
der Langsachse oder der Mittellinie, die Linge konstant bleiben, wihrend der
Faden am &uBeren Rand gedehnt, am inneren Rand, um den Faden herum,
gestaucht werden wiirde. Wenn sich diese Verschiebungen innerhalb der Linge
A B auch mehr oder weniger ausgleichen, so ist damit noch nicht gesagt, daB die
Mittellinie die richtige sein muB. Ein Kontrollversuch bei der Einstellung
1,00 Faden 6er SchuBl oder einer entsprechenden Fadenzahl fiir 4er oder
3er Schufl wird diese Vermutung nur bestitigen.

Die Beobachtung der Einarbeitung bei einer Ware mit 9er Kette und
1,00 Faden 6er Schufl habe nun ergeben, daf diese Einarbeitung nicht 24,2%
sondern 25,5% betrigt, und zwar wiederum fiir Kette und Schu3 zusammen-
genommen.
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Die fiir die einzelnen Garnnummern bei 1,00 Faden SchuB festgelegten

bei 3er Schufl = 34,9% Einarbeitung, bei 8er ,, = 21,1% Einarbeitung,
» 4er ”» = 29’9% 2 T} er ’ = 2050% ”»
v 5er ,, = 26,6% ’ , 10er ,, =19,1% .
, ber , =242% . , 12er ,, =17,6% ’s
I Ter ” = 22:5% ”

miissen nun nach der fiir 6er Schull gefundenen Zahl umgerechnet werden, wobei
fiir 9er SchuBl aber 20% Einarbeitung bleiben. Die Berechnung ergibt fir d,
einen Wert von 0,235 anstatt wie vorher 0,331 und damit fiir d, 0,428. Daraus
ist zu schlieBen, daB sich der Kettfaden weniger in der Berechnung von d aus-
wirkt, als zuerst angenommen wurde.

Die Tabellel wird nun, unter Beriicksichtigung dieser Verschiebung um-
gerechnet, folgende Tabelle 4 ergeben:

Tabelle 4.

Garn- | Wurzel- o 2 2 2 e

nummer zahl d; +dp = d d d2 412 {Vd2+ 12 %
3 1,732 0,741 4 0,235 0,976 0,954 1,954 1,398 39,8
4 2,000 0,642 + 0,235 0,877 0,770 1,770 1,330 33,0
5 2,236 0,574 4 0,235 0,809 0,655 1,655 1,286 28,6
6 2,449 0,524 +- 0,235 0,759 0,577 1,577 1,255 25,5
7 2,645 0,485 + 0,235 0,720 0,519 1,519 1,232 23,2
8 2,828 0,454 + 0,235 0,689 0,475 1,475 1,214 21,4
9 3,000 0,428 + 0,235 0,663 0,440 1,440 1,200 20,0
10 3,162 0,406 4 0,235 0,641 0,411 1,411 1,188 18,8
12 3,464 0,370 4~ 0,235 0,605 0,367 1,367 1,169 16,9

Die Verschiebungen, wie sie aus der Umrechnung ersichtlich sind, lassen sich
nach dem bereits an anderer Stelle erwéhnten Strahlensatz auf graphischem
b Wege nach Abb. 25 festlegen.

’ Auf der senkrechten Linie werden die Einar-

beitungsprozente von 17,6 bis 34,9 im Mafstab 1:4

abgetragen und waagerecht Parallelen durch die ab-

49

239 getragenen Punkte gezogen. Um den Punkt 20,0%
wird ein Kreisbogen mit der Differenz 25,5 — 20,0

268 = 5,5 geschlagen. Durch den Schnittpunkt mit der
Waagerechten durchi den Punkt 24,2 und den Punkt

g 20,0 wird nun eine Linie gezogen, die durch die waa-
28 gerechten Parallelen in dem verinderten Verhiltnis
a7 eingeteilt wird. Die Entfernungen, die auf der Skizze
%4 in ein Viertel GroBe gezeichnet sind, gestatten mit

dem Mafstab ein leichtes Ablesen der gesuchten
Einarbeitungsprozente.
Abb. 25. Graphische Darstellung der Wie bereits erwihnt, verhalten sich die einzelnen
Einarbeitungsprozente. Fadenarten, Hanf, Flachs, trocken und naf3 gespon-
nen, Baumwolle, Jute, einfach und gezwirnt, ganz verschiedenartig. Bei einem
harten SchuBfaden wird der umschlingende Kettfaden mehr Widerstand finden,
das Verhéltnis von d,:d; muB sich erneut verindern und erfordert eine neue
Berechnung.
Andert sich nun wiederum der Kettfaden, so erfolgt die Umrechnung unter
denselben Umsténden wie anfangs erwihnt, der Wert fiir d;, wird nur auf der
neu gewonnenen Basis 0,235 fiir 9er umgerechnet, und zwar in derselben Weise,
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wie dies aus den Tabellen 1 und 4 ersichtlich ist. Die erhaltenen Zahlen werden
dann wieder vermittels der gefundenen Erfahrungswerte richtig gestellt.

Genau so, wie die errechneten Zahlen bei der Verwendung verschiedener
SchuBgarnnummern an die Zahlen der Praxis angepaft werden miissen, so miissen
auch die Zahlen in den Tabellen mit den verschiedenen SchuBgarnzahlen nach
den Zahlen der Praxis umgestellt werden.

Die Beobachtung in der Praxis habe ergeben, daf} fiir 0,80 Faden 9er Schuf3
anstatt der errechneten 13,2% Einarbeitung eine solche von 14,5% zu rechnen ist.
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Abb. 26.

Eine einfache Umrechnung ergibt nach der Gleichung
(20,0 — 13,2 =) 6,8:(20,0—14,5=)5,5=

[ A
B 4 42 4 K B N L

(200 — 76 =)124": z,
= 12455 _ 100
die Tabelle 5. . Tabelle 5.
In Tabelle 4 ist fiir 1,00 Faden
3er SchuBl anstatt 34,9 nunmehr errz;:ﬁfate neu berechnete
39,8% festgestellt worden. Durch Fadenzahl Einarbeitungs- Emarbelt‘éngs'
eine prozentuale Umstellung wird prozente prozente
aus der Reihe 13,8 bis 47,7 der Ta-
. o L 1
belle 3 die Reihe 15,8 bis 54,5 der 8;2(5) Zig 1(1):8
Tabelle 6. 0,70 10,2 12,1
Die Beobachtung in der Praxis 0,75 11,7 13,3
habe nun fiir 70 Faden 3er Schuf} 0,80 13,2 14,5
icht die neu errechneten 21,0% 0.85 148 158
e . . v 0,90 16,4 17,1
sondern 25,4 % Einarbeitung er- 0,95 18,2 18,5
geben; eine Umstellung nach der 1,00 20,0 20,0
vorher benutzten Gleichung ergibt 1,05 21,9 21,5
die Reihe 21.4 bis 51.0% d 1,10 23,8 23,1
nun e eine Z1, 1s o1,0% aqer 1,15 25,8 247
Tabelle 6. 1,20 27,8 26,3
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Die in den Tabellen 4, 5 und 6 neu festgelegten Zahlen ergeben nun eine
neue graphische Darstellung in Abb. 26. Die wiederum auf ein Viertel ihres Wertes
reduzierten Zahlen in Tabelle 4 ergeben die Ausgangspunkte fiir die waagerechten

Abszissen, wihrend die Verbindungs-

Tabelle 6. linien zwischen den auf den Abszissen

fir 3er und 9er SchuBgarn abge-
tragenen Einarbeitungsprozenten der
Tabellen 5 und 6 die Werte fiir

aus um- neu
Fadenzahl Tabelle 3 {gerechnet | berechnet

0,60 13,8 15,8 21,4 die verschiedenen SchuBfadenzahlen
0,65 16,0 18,3 23,3 ergeben. Die von den Schnittpunkten
8’3(5) ég’g gég ggé senkrecht nach unten gedachten Linien
0.80 235 26.7 208 zeigen auf die Einarbeitungsprozente
0,85 26,2 29,8 32,2 fiir die betreffende Fadenzahl und
0,90 29,0 33,1 34,6 SchuBgarnnummer bei 9er Kette.

(1)8(5) g’i’g ggg’ gg’g Es sei wiederholt bemerkt, daB
1.05 38,0 43.3 42.5 die in dem Diagramm enthaltenen Fa-
1,10 41,2 47,0 45,3 denzusammenstellungen und Einarbei-
1,15 4.4 50,7 48,1 tungsprozente in der Praxis selbstver-
1,20 41,7 54,5 51.0 stindlich erheblich enger begrenzt

liegen.

Wie bereits erwihnt, ist in den erhaltenen Einarbeitungsprozenten die Ge-
samteinarbeitung von Kette und Schuf3 enthalten.

Ein Gewebe mit einem weichen schmiegsamen Schufl, der einer Faden-
verkreuzung mit dem Kettfaden weniger Widerstand entgegensetzt, wird eine
groflere Einarbeitung im Schuf}, dafiir aber entsprechend weniger in der Kette
verbrauchen. Umgekehrt wird ein harter Schull (beispielsweise Jute) im SchuBl
weniger aus seiner geraden Linie verdringt, weniger Einarbeitung im Schuf,
dafiir aber mehr in der Kette verbrauchen. Ein diinner Schuf3 mit geringer Faden-
dichte wird mehr einarbeiten als ein dicker Schull bei dichterer Einstellung.
Derselbe Schufl wird bei dichterer Ketteinstellung weniger einarbeiten als bei
einer geringeren Kettdichte, ganz im Gegensatz zur Einarbeitung der Kette,
die bei dichterer SchuBleinstellung eine gréBere ist.

Die Kette wird durch die Fachbildung zwangsliufig um den eingelegten
Schufifaden herumgefiihrt und entsprechend der Widerstandskraft des Schusses
verbraucht. Der Schuf}, der durch die dichtere Ketteneinstellung kiirzer flottet,
d. h. kiirzer frei liegt, wird nicht so durchbiegen und weniger einarbeiten, als wenn
er linger flottet. Gezwirnter Schuf} arbeitet mehr ein als einfacher SchuB8.

Da der Schufl in der Breite der Ware im Verhdltnis zur Kette nur ganz
wenig einarbeitet, werden dafiir keine besonderen Berechnungen aufgemacht.
Die Werte liegen in der Praxis so eng beieinander, da8 sie auf Grund der Beob-
achtung leicht ausgerechnet werden kénnen.

Die angegebenen Einarbeitungen verstehen sich fiir rohe Ware, die spétere
Verarbeitung, Mangeln bzw. Kalandern, das Imprignieren und Firben, be-
einfluBlt die gefundenen Zahlen erneut. Fiir das in Erscheinung tretende Aus-
malf} lassen sich in der Praxis die Werte leicht feststellen.

Allgemeines. Beim Einlegen der Ketten in den Webstuhl werden dieselben
gewdhnlich im Stuhl angekniipft, und zwar werden bei Segeltuch und Doppel-
drell die Faden immer paarweise zusammengenommen.

Die fertige Ware, so wie sie vom Webstuhl kommt, wird in der Warenschau
genau durchgesehen, Fadenenden und Schlurkse werden entfernt, etwaige fehlende
Faden werden nachgezogen, vorhandene Nester werden gestopft. Die Natur des
Segeltuches erfordert ein gleichmifBig geschlossenes Gewebe, hohle und diinne
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Stellen konnen selbst durch die beste Imprignierung nicht vollstdndig beseitigt
werden. Wie in jeder anderen Weberei, so ist ganz besonders in der Schwerweberei
darauf zu achten, daB ein Abschlagen bzw. ein Schlurksen der Kopse nach Mog-
lichkeit vermieden wird. Schonendste Behandlung der Kopse und Verbrauch bei
gleichbleibender Feuchtigkeit sind Voraussetzungen fiir ein gutes Verarbeiten
derselben. Der Umstand, daBl die Feuchtigkeit den Faden verkiirzt, wird dazu
beniitzt, um in besonderen Befeuchtungsanlagen dem Kops in seinen Windungen
einen festeren Zusammenhalt zu geben. Jeder entfernte Schlurks gibt eine hohle
Stelle, die nur schwer sauber zusammenzubringen ist.

Die sorgfiltig durchgesehene Ware kommt dann auf die Cropping- oder Scher-
maschine, um dann ihrem Verwendungszweck entsprechend fertig gemacht zu
werden.

2. Die Weiterverarbeitung der Schwergewebe.

Die in der Schwerweberei zur Verwendung kommenden Garne sind zum
groBten Teil rauh und faserig. Die von den einzelnen Faden abstehenden Faser-

Abb. 27. 4-zylindrige Scher- und Gewebeputzmaschine Modell 24/Z der Firma A. Monforts.

enden werden auch beim Verweben nur unvollstindig erfal3t. Die faserige Ober-
flaiche der Ware muB daher vor der Weiterverarbeitung gesidubert werden. Zu
diesem Zweck werden die Gewebe durch eine Schermaschine gefiihrt.

Abb. 27 zeigt eine derartige Schermaschine mit vier Scherwerken von der Firma
A. Monforts, M.-Gladbach, Maschinenfabrik und EisengieBerei (Modell Nr. 24/7Z).

Der vorn an der Maschine angebrachte Putzkasten bearbeitet beide Seiten
des Gewebes zu gleicher Zeit, wobei je zwei Schmirgelwalzen fiir jede Warenseite
die Ware entsprechend vorbehandeln. Die lingeren, abstehenden Fadenenden
werden dabei bis auf einige Millimeter entfernt. Die im Putzkasten vorgereinigte
Ware kommt nun in die vier Scherwerke, von denen zwei fiir jede Warenseite
vorgesehen sind. Den einzelnen Scherwerken ist je eine Borstenbiirstwalze vor-
gelagert, die sich mit der Ware dreht, wodurch der Flaum und die Fadenenden
gegen das feststehende Untermesser angelegt und von dem rotierenden Scher-
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zylinder sauber abgeschnitten werden. Es ist natiirlich, daB die Ware um so
sauberer und glatter aus der Schermaschine herauskommt, je mehr Scherwerke
hintereinander angeordnet sind. Es werden Maschinen mit zwei, drei, vier und
sechs Scherwerken gebaut. Der Umstand, da die Ware iiber Doppeltische
gefithrt wird, verhindert ein Zerschneiden bei dicken SchuBstellen und un-
gleichem Garn; derartige Ungleichheiten kénnen vielmehr unter bzw. iiber dem
Untermesser ausweichen. Eine gut angebrachte Hebevorrichtung gestattet das
Abheben der Schneidezeuge bei Herannahen der Verbindungsnaht zweier Stiicke.

Um die sauber geputzte und geschorene Ware sowie den Arbeitsraum von
Flugstaub usw. freizuhalten, wird die Maschine mit einer Entstaubung ver-
sehen, die sowohl alle abgeputzten Teile aus dem Putzkasten als auch den ab-
geschnittenen Flaum, die Fadenenden usw. vermittels eines gemeinsamen Haupt-
rohres und der entsprechenden Zahl von Einzelrohren durch einen Exhaustor
absaugt und die mit den Abfallen durchsetzte Luft zwecks Reinigung in einen
Staubabscheider blist.

Die Warengeschwindigkeit betrigt im Mittel 16,5 m pro Minute.

F. Die Imprignierung der Schwergewebe.
Von Dr. Herm. Schreiber, Berlin-Charlottenburg.

Nach dem Scheren kommt die Ware, sofern sie nicht in rohem Zustand
Verwendung findet, in die Imprégniererei.

Unter einem impridgnierten Segeltuch versteht man allgemein eine Ware
mit einer Eigenschaft, die verhindert, da Wasser durch das Gewebe hinduich-
tritt. Man spricht von einer ,,wasserdicht imprignierten Ware.

AufBler der wasserdichten Imprignierung in den verschiedensten Ausfiihrungen
und ZweckméBigkeiten gibt es noch eine flammensichere Imprignierung, die
sowohl bei rohen Geweben wie auch in Verbindung mit wasserdichter Im-
prignierung Verwendung findet.

Sehr dicht geschlagenes Segeltuch aus Bastfasermaterial kann durchfeuchtet
unter Umsténden fast vollstindig wasserdicht sein. Die Bastfasern quellen bei
der Durchfeuchtung sehr stark, so daB dadurch die offenstehenden Poren ge-
schlossen werden.

Ganz abgesehen davon, daB nach dem Trocknen die Quellung wieder zuriick-
geht und die Poren sich wieder 6ffnen, sind in einem solchen Segeltuch die
Fasern selbst ungeschiitzt und der Einwirkung der Atmosphérilien ausgesetzt,
so daB} es keine lange Lebensdauer haben wiirde. Aus diesem Grunde ist eine
Imprignierung geboten.

Der Zweck der Imprignierung ist also auch, die Fasern gegen duBere Ein-
fliisse zu schiitzen. Zur Wetterbestindigkeit gehért im allgemeinen auch, daB
die Stoffe Schutz gegen durchdringendes Wasser bieten.

1. Wasserdichtheit.

Die Bezeichnung ,,wasserdicht bietet immer wieder Gelegenheit zu Mei-
nungsverschiedenheiten. Aus diesem Grunde soll hier eine genauere Definition
dieses Begriffes in handelsiiblichem Sinne gegeben werden. Hiernach versteht
man unter wasserdichten Geweben solche, die impréigniert sind, d. h. bei denen
die Faden durch geeignete Trinkung wasserabstoBend gemacht wurden, bzw.
bei denen die Rédume zwischen den sich kreuzenden Faden durch Trinkung
und Auftragen zweckentsprechender Mittel geschlossen sind.
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Der Grad der Wasserdichtheit von Segeltuchen ist nur ein relativer, er
ist abhingig von der Qualitit des Gewebes. Bei Geweben geringerer Giite kann
im allgemeinen verlangt werden, daf3 sie eine Wassersiule von etwa 5 cm Hohe
in ruhendem Zustand einige Stunden aushalten, ohne dafl Wasser durchtropft.
Bessere Qualititen miissen unter gleichen Umstinden einer Wassersiule von
10 cm mehrere Stunden Widerstand leisten, wihrend ganz gute Qualititen bei
20 cm Wassersdule und mehr tagelang vollstindig dicht halten.

Die Qualitdt des Gewebes ist weiter von iiberaus groBem Einfluf auf die
Dauerhaftigkeit der Impréagnierung bei dauerndem Gebrauch einer Ware.

Eine unbedingte Wasserdichtheit auch bei hohem Druck gibt es bei gewohn-
lich impriagnierten Segeltuchen nicht, nur Gummiimprignierungen gewihren in
frischem Zustande einen vélligen AbschluB.

Der Grad der Wasserdichtheit 148t sich jederzeit an einer fertigen Ware,
wie auch mit Leichtigkeit an einer verndhten Wagen- oder Zeltdecke feststellen;
daher handelt es sich nicht um einen versteckten Mangel. Die Priffung muB
sofort vorgenommen werden; denn das Ergebnis einer spiteren Untersuchung
darf der Lieferant beanstanden, da dann nicht feststeht, welchen Beanspruchun-
gen der Stoff inzwischen ausgesetzt war. Daher hat eine Méingelriige nach § 377
HGB. sofort zu erfolgen.

Damit sei gezeigt, daB die iibliche Bezeichnung ,,wasserdicht“ nur relativ
zu verstehen ist. :

Die Anspriiche an den Grad der Widerstandsfestigkeit gegen Wasser sind
verschieden je nach dem Zwecke, den die Stoffe erfiillen sollen. So werden an
einen Segeltuchvorhang, der in frei hingendem Zustand als AbschluB eines
Raumes dient, nicht die hohen Anforderungen gestellt, die z. B. eine Plane auf
einem Giiterwagen oder Segeltuche bei der Marine erfiillen miissen, wo der Stoff
oft und lange gegen die Einwirkungen von Regen und Wind sowie Seewasser
Schutz bieten soll.

Die Wasserdichtheit kann erreicht werden durch:

I. Impriagnierung ohne Verinderung der Farbe des Stoffes,

a) nur wasserabstoBend,

b) wasserzuriickhaltend und luftdurchlissig,

c¢) wasser- und luftundurchlissig.

II. Imprignierung mit Verdnderung der Farbe des Stoffes,

a) wasser- und luftundurchlissig bzw. wasserzuriickhaltend und luftdurch-
lassig, dabei moderecht,

b) getrankt mit Bitumen- oder BleiweiBBmasse,

c) geteert,

d) gestrichen,

e) kautschukiert.

ad I a. Wasserabsto8end kénnen die Stoffe hergestellt werden, indem man sie
mit gewissen chemischen Mitteln behandelt. Es ist moglich, ein ganz grobes Ge-
webe mit groBen Poren wasserabstoBend herzustellen, so dal Wasser auf dem-
selben bewegt werden kann, ohne daBl der Stoff benetzt wird. Hierzu bedarf es
nur, die Fasern mit einem Uberzug zu versehen, der wasserabstoBend wirkt,
z. B. O], Paraffin, Leder in Atzkali gelost usw. Wird auf ein derartiges Gewebe,
das groBe Poren hat, Wasser gegossen, so kann dies lingere Zeit stehen, ohne
daB es durchsickert.

Um dies deutlich vor Augen zu fithren, wird auf folgende bekannte Tatsache
hingewiesen:

Wenn in einem dickwandigen Gefil eine gewisse Wassermenge enthalten
ist, und man macht eine feine Offnung in der Nihe des Bodens, so flieBt das
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Wasser in feinem Strahl, dessen Bogenweite mit der Héhe der Wassersiule sich
andert, aus. Bestreicht man aber diese Offnung vorher mit einem wasserabstoBen-
den Material, wie z. B. Paraffin, so driickt sich wohl eine kleine Wassersiule
in die Offnung hinein, aber die Oberflichenspannung ist so groB, daB sie das
Austreten des Wassers verhindert (Abb. 28).

Ubertrigt man dies nun auf das Gewebe, so ist die Folge der Tréankung, daf}
trotz der sehr zahlreichen Poren das Wasser nicht durchlauft. Stort man nun
aber die Oberflichenspannung des Wassers zu den paraffinierten Wandungen,
z. B. durch Aufschiitten ganz feinen Staubes oder anderer Partikelchen, so wird
die Oberflichenspannung beseitigt und der vorher véllig wasserabstoBende,
nicht netzbare Stoff 148t das Wasser ungehindert passieren. Ein gleiches ge-
schieht, wenn man die Oberflichenspannung durch Druck aufhebt, worauf an
den betreffenden Stellen das Wasser ebenso abliuft, als sei der Stoff nicht ge-
schiitzt.

Diese Art, dem Stoff wasserabstolende Eigenschaften zu verleihen, hat
daher fiir die Praxis nur in ganz wenigen Fillen Bedeutung, z. B. fiir Emballagen,
die nur einmal gebraucht werden. Liegt ein derartig imprigniertes Gewebestiick
im Freien, so tritt sehr bald eine
Verstaubung ein und der vorher
wasserabstoBende Stoff verhilt
sich wie ein nicht imprégnierter.

ad Ib. In vielen Fillen muB
Wert darauf gelegt werden, daf3
die Stoffe wasserabstoBend, aber
luftdurchléssig sind, z. B. bei den
Decken, welche iiber frische Fut-
termittel, Gras, Heu, Stroh usw.
gelegt werden. Die frischen, teil-
weise noch feuchten Pflanzenteile kommen in den unteren Lagen, wo sie stark zu-
sammengepreft sind, bald in eine gewisse Gérung, die mit einer Temperatur-
steigerung verbunden ist. Letztere bewirkt eine Verdunstung des Wassers der
Pflanzenteile. Der Dunst steigt empor und wiirde sich an der schiitzenden Decke
kondensieren, wenn letztere nicht luftdurchlissig wire. Dies wiirde weiter zu
einer starken Durchnéssung der oberen Lage der Ladung fiihren, die nach kurzer
Zeit verderben wiirde. Gleichzeitig steigert die durch die Kondensation des Was-
sers freiwerdende und durch die Gérung entstehende Wirme die Temperatur der
Ladung, wodurch die Erhitzung so weit gesteigert werden kann, dal eine Selbst-
entziindung der Heu- oder Strohladung usw. zu befiirchten ist. Hierdurch ent-
steht eine groBle Gefahr fiir die Transporte.

Bei den fiir diesen Zweck verwendeten Stoffen diirfen die Poren also nicht
vollsténdig geschlossen, sondern miissen vielmehr luftdurchlissig sein, damit der
an den Decken sich bildende Niederschlag durch die hinzutretende bewegte
Luft verdunsten kann. Voraussetzung ist natiirlich, daB derartige Gewebe in
der Einstellung entsprechend loser gehalten sind. Durch die Impriignierung
werden wohl wasserabstoBende Eigenschaften auf dem Gewebe erzeugt, da,
wie unter Ia. gezeigt, die Oberflichenspannung das Eindringen von Wasser
erschwert; aber es darf nicht Wunder nehmen, wenn diese Decken, zumal wenn
sie beschmutzt oder berufit sind, keinem starken Anprall von Wasser, besonders
bei heftigem Wind, standhalten.

ad Ic. Wasser- und luftundurchlissige Stoffe.

Bei diesen miissen die Poren des Gewebes vollstindig geschlossen sein und
dauernd in diesem Zustande bleiben. Zu diesem Zwecke sind die Poren des Ge-

<

Abb. 28.
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webes zu fiillen, was durch Auftragen von Paraffin, Wachsen, Asphalt, Anstrich
usw. erreicht wird.

Um vollige Undurchlissigkeit zu erreichen, miissen die Stoffe in Gummi-
losung getrinkt oder mit Gummi iiberzogen werden, oder es muB3 durch Ver-
kleben zweier Schichten Stoff mit einer Gummilésung der Zweek der Impri-
gnierung erreicht werden.

ad ITa. Moderechtheit.

Die zum Schutze gegen Regen verwendeten Segeltuche werden nach Ge-
brauch bzw. nach Eintreten besserer Witterung héufig in feuchtem Zustande
zusammengerollt und verweilen oft lingere Zeit in diesem Zustande. Besonders
ungiinstig wirkt sich eine Lagerung derartig feuchter Planen in warmen und dump-
figen Riumen bei unbewegter, stagnierender Luft aus. Hierbei haben die Pilz-
sporen, deren in der warmen Jahreszeit unendlich viele in der Luft herum-
schwirren und an der rauhen Oberfliche der Tuche haften bleiben, Gelegenheit
zur Entwicklung. Diese fiihrt dazu, daB mehr oder weniger groBe Stellen oder
ganze Decken davon befallen werden, was schlieBlich zur vollstindigen Ver-
moderung Veranlassung gibt. Es bilden sich die graugriinen Flecken der Pilz-
arten Aspergillus und die bis blutroten des Prodigiosum und unendlich vieler
anderer Pilze. Ganz besonders werden solche Gewebe davon heimgesucht, bei
denen zur Impréagnierung oder Ausriistung Stirke oder Leim verwendet wurden.
Solange diese Pilzkulturen in der das Gewebe bzw. die Faser einhiillenden Im-
préagnierschicht noch geniigend Nahrboden finden, lassen sich diese Erschei-
nungen noch beseitigen durch Abbiirsten mit einer warmen 1% igen Borsiure-
16sung. Sobald sich aber der zerstérende EinfluB3 dieser Pilze auf die Faser selbst
auswirkt, wird der bereits erwihnte Zustand akut, das Gewebe vermodert und
verrottet und fallt schlieBlich buchstéiblich auseinander. Hieraus ergibt sich,
daB fiir gewisse Verwendungszwecke der Segeltuche Vorkehrungen gegen diese
Schédlinge getroffen werden miissen.

Neben dem Gebrauch verschiedener antiseptischer Mittel, die noch keine
Verianderung der Naturfarbe des Gewebes hervorrufen und die lediglich der
Imprégnierflotte zugefiigt werden, hat sich besonders die Verwendung von ge-
wissen Kupferverbindungen bewihrt, die je nach Anwendung einen vollkommenen
Schutz gegen jede Pilzentwicklung bieten.

ad ILb. Fiir gewisse Zwecke, z. B. fir die Bedachung von geschlossenen
Eisenbahnwagen, Mébelwagen usw. werden die hierzu verwendeten Stoffe mit
bitumintsen bzw. bleiweillhaltigen Massen getrinkt.

ad II c. Fiir das Eindecken von Schiffsladungen begniigt man sich teilweise
damit, Stoffe mit einem Anstrich von Teer zu verwenden, der sowohl Wasser-
schutz bietet, als auch moderecht ist, aber wegen seines eigenartigen starken
Geruches und des schmutzigen Aussehens nur beschrinkte Verwendung findet.

ad II d. Vielfach werden die Stoffe auch nur mit einem Anstrich aus Ol ver-
sehen; in diesem Falle findet meist vorher eine Durchtrinkung mit gekochtem
Leinél statt. Da durch das Trinken und den Anstrich eine Fiillung der Gewebe-
poren erfolgt, wird eine gute Wasserdichtheit erzielt.

ad ITe. Die kautschukierten Stoffe werden entweder durch Trinkung mit
einer Losung von Gummimasse oder durch Aufwalzen von Gummimasse behan-
delt, oder es erfolgt eine Verklebung zweier Stoffschichten mit einer Gummimasse.

2. Imprignier-Verfahren.

Wie bereits erwihnt, gibt es keine einheitlichen Vorschriften fiir die Im-
pragnierung, was sicherlich ein Mangel ist. Es wire dankenswert, wenn eine Ver-
standigung hieriiber herbeigefiihrt werden konnte.

Herzog, Technologie V/1, 3: Leinenweberei. 16
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Sehr foérdernd konnten die groBen Verbraucher, Eisenbahn, Post, Heer und
Marine usw., wirken, wenn sie einfach fiir ihre Zwecke geeignete und erprobte
Verfahren vorschreiben wiirden. Dem steht aber entgegen, daf3 viel an der Aus-
fihrung der Vorschriften liegt und bei nicht sorgfiltiger und nicht sachgeméfer
Arbeit der gewiinschte Effekt ausbleibt. Eine mangelhafte Arbeit 148t sich nicht
immer leicht an der fertigen Ware feststellen. Bei einem Versagen kann sich je-
doch der Lieferant immer darauf berufen, die Vorschriften bei der Imprignierung
befolgt zu haben. Um diesem Ubelstand zu begegnen, lassen die GroBverbraucher
das Verfahren der Imprignierung frei, schreiben dafiir aber ganz genaue Prii-
fungsmethoden vor.

Einige Impréignierverfahren, die sich bewdhrt haben bzw. die regelmiBig
ausgefiihrt werden, sollen der Vollstindigkeit halber hier beschrieben werden:

a) Wasserabstoende Impréignierung.

Sollen Gewebe, z.B. solche, die nur eine einmalige Verwendung finden,
wasserabstoBend gemacht werden, so kann dieser Zweck durch einfaches Trinken
mit einer Ol- oder Paraffinlésung, auch bei ganz lockeren Geweben, erreicht
werden.

Dieser Schutz ist jedoch nicht von langer Dauer, da, wie bereits ausgefiihrt,
die Oberflichenspannung des Wassers auf getrinktem Stoff schon bei geringer
Verstaubung aufgehoben wird. Sehr wirksam hat sich fiir derartige Impré-
gnierung wegen der geringen Kosten und der einfachen Behandlung eine Leder-
lésung erwiesen. Zur Herstellung dieser Imprignierfliissigkeit werden Leder-
abfille in Atzalkalien gelost und die erhaltene Masse zur Trinkung verwendet.

b) Wasserabstolende und luftdurchlissige Impriignierung.

Sollen die Stoffe einem hiufigeren Gebrauch dienen und dabei méglichst
wasserabstoBend und luftdurchlissig sein, wie z.B. die Waggondecken fiir
Landwirtschaftsprodukte, so wird meist das Aluminiumazetatverfahren an-
gewandt.

Aus der Mischung der beiden Losungen: 1. 45 kg eisenfreies Aluminium-
sulfat in 5001 Wasser, 2. 70 kg farbloses Bleiazetat in 500 1 Wasser wird nach
Niederschlag des Bleisulfates die klare Aluminiumazetatlosung entfernt.

Das Mengenverhiltnis zwischen den beiden Chemikalien muB8 je nach dem
Grad der Reinheit derselben etwas modifiziert werden. Wenn man eine kleine
Menge der klaren Fliissigkeit auf einem Uhrglas- verdampft so muf} der ver-
bleibende Riickstand durchsichtig und etwas ziher sein. Ein milchiger, sehr
briichiger Riickstand zeigt an, daB ein Uberschuf von Aluminiumsulfat vor-
liegt.

Das so erhaltene Aluminiumazetat bzw. die essigsaure Tonerdelésung wird
fir den Gebrauch zu einer 7° Bé spindelnden Lésung verdiinnt. Unter Beriick-
sichtigung des vorerwihnten Umstandes, daB ein UberschuB von Aluminium-
sulfat vorhanden sein kann, mufl darauf geachtet werden, daB die genannte
Gridigkeit hauptsichlich durch das allein wirksame Aluminiumazetat erreicht
wird. Bei der Passage durch diese Tonerdelsung soll eine vollkommene Netzung
des Gewebes erreicht werden.

Die Trocknung erfolgt bei gelinder Wirme in der Trockenhinge bei Ver-
meidung von direktem Sonnenlicht.

Bei diesem Verfahren bleibt die urspriingliche Farbe des Stoffes bestehen,
und die Stoffe bewahren ihre Luftdurchlissigkeit.

Durch Nachbehandlung auf einem Jigger mit einer Seifenlésung wird durch
die Fettsiure der Seife ein Niederschlag von fettsaurem Aluminium bzw.
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Aluminiumseife erhalten. Die Poren des Gewebes werden zum Teil gefiillt, und
durch die wasserabstoBende Eigenschaft der Metallseife wird eine erhéhte Wasser-
dichtheit und Widerstandsfihigkeit gegen die atmosphirischen Einfliisse er-
reicht.

Hierbei wird je nach der Dichte des Stoffes die Luftdurchlissigkeit teilweise
oder ganz bewahrt.

Die Trocknung erfolgt, wie schon erwihnt, in der Trockenhiinge. Die Ware
wird dabei so aufgehiingt, daB die einzelnen Stiicke in Lingen von 12 bis 15 m
iiber Querriegel durchhingen, wihrend die heiBe Luft, die von den unterhalb
angeordneten Heizkérpern zwischen den einzelnen Bahnen hochsteigt, die
Stiicke trocknet. Der Trockeneffekt wird noch beschleunigt, wenn durch eine
besondere Gebliseeinrichtung trockene und evtl. vorgewdrmte Luft eingefiihrt
und dadurch die feuchte Innenluft abgedriickt wird.

Einen Hingetrockner der Firma Maschinenfabrik Friedr. Haas G.m. b. H.
in Lennep (Rheinland),
dem die nasse Ware me-
chanisch zugefithrt wird
und der die Ware in konti-
nuierlichem Betrieb trock-
net, zeigt die Abb. 29.

Bei einer stiindlichen
Wasserverdunstung von
300 kg verbraucht der
Héngetrockner nur 450 kg
Dampf je Stunde.

AuBer diesen beiden
Trockenverfahren werden
auch Zylindertrockenma-
schinen verwendet. Die
feuchte Ware kommt da- Abb. 29. Hangetrockner.
bei direkt mit der heilen
Trommeloberfliche in Berithrung, was sich aber haufig recht ungiinstig auf die
Art der Imprégnierung auswirkt.

Um diesem Ubelstand zu begegnen, werden die Anordnungen der Trocken-
héinge und der Zylindertrockenmaschine kombiniert, indem man der Zylinder-
trockenmaschine noch eine Lufttrockenhiinge vorbaut. Die Ware kommt dann
bereits vorgetrocknet auf die heilen Zylinderwalzen, wodurch ein erheblich
besserer Ausfall erreicht wird.

¢) Wasser- und luftundurchlassige Imprignierung.

Zur Erlangung dieser Imprignierung dienen die mannigfaltigsten Verfahren.
Bei dichteren Stoffen fithrt schon das Aluminiumazetatverfahren mit nachfolgen-
der Seifenbehandlung zu guten Resultaten.

Andererseits kommen Emulsionen, die Bienenwachs, Paraffin, Japanwachs,
Zeresin, Candelillawachs oder @hnliches enthalten, zur Verwendung.

Diese Impragnierungen geben je nach der Qualitit und Dichte der Rohware
sehr gute Ergebnisse in bezug auf Wasserdichtheit und Luftundurchléssigkeit.
Stidrke, Leim, Dextrin und dhnliche Materialien sollten keine Verwendung finden,
weil diese fiir die den Stoff zerstorenden Pilze und Bakterien in feuchtem Zustande
guten Nahrboden abgeben und dabei Girungserscheinungen verursachen, deren
Produkte sich sehr nachteilig auf die Gewebefasern auswirken miissen.

Wasserdichte Impragnierungen sind auch durch Anwendung von Zellulose-

16*
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l6sungen der verschiedensten Art gemacht worden. Die so priparierten Stoffe
sind aber nur fiir ganz bestimmte Zwecke verwendbar, wo der Stoff véllig ruhig
liegen bleiben kann. Durch diese Imprignierung wird der Stoff hart und briichig
und daher leicht schadhaft, wobei dann die Wasserdichtheit verlorengeht.

d) Moder-echt imprignierte Stoffe.

Durch Zusatz von gewissen antiseptischen Mitteln, wie Salizylsiure, ver-
schiedener Metallsalze wie Chlorzink, Chlorkalzium usw., den neuerdings in den
Handel gebrachten Mitteln, wie Zellappret I. G. und anderen, laBt sich der
Schimmelbildung und dem Stockigwerden entgegenarbeiten, doch bieten alle
diese Verfahren, besonders bei ungiinstigen Verhiltnissen, keinen unbedingten
Schutz gegen ein Vermodern der Ware.

Ganz gute Erfolge erhdlt man durch Verwendung kupferhaltiger Verbin-
dungen.

Eine bewiahrte englische Vorschrift verwendet drei Losungen:

Aus einer Kupfersulfatlosung von 29 kg in Wasser wird durch eine Soda-
losung von 32 kg in Wasser das Kupferkarbonat ausgefillt und letzteres mit
12,5 kg Ameisensiure versetzt. Diese Losung wird auf 900 kg verdiinnt. Mit
dieser Fliissigkeit wird der Stoff getrinkt und dann auf einer Zylindertrocken-
maschine getrocknet. Hierauf folgt eine Behandlung mit Ammoniak und aber-
maliges Trocknen, worauf der Stoff durch ein paraffin- und seifenhaltiges
Bad genommen wird, um dann endgiiltig getrocknet zu werden. Fiir gewisse
Zwecke erhilt das letzte Bad einen Zusatz von neutralem Teer. Das Verfahren,
das 0,3 g Kupfer auf den Quadratmeter Stoff bringt, ist zeitraubend, bedingt
dreimalige Behandlung und Trocknung, so daf es sich wesentlich teurer stellt
als die iibrigen Imprignierungen. Der Stoff wird dabei griinlich gefarbt.

Eine aufBlerordentlich wirksame moder-echte Imprignierung wird mit in
organischen Losungsmitteln geldsten Kupferseifen erzielt. Zum Unterschied
von anderen Verfahren durchdringt hier die wirksame Kupferverbindung den
Faden vollstindig bis in seine Einzelfasern, so daf der Schutz gegen Verstocken
nicht nur oberflichlich an dem Gewebe haftet, sondern dasselbe durch und durch
schiitzt, gleichzeitig mit den zum Imprignieren verwendeten Materialien. Der
Schutz ist also hier ein vollkommener. Nach dem Verdunsten des Lé&sungs-
mittels bleibt die wirksame Kupferverbindung wasserunléslich in dem Gewebe.
Die Ware wird dabei griin gefirbt. Wenn auch bei langem Gebrauch in Wind
und Wetter die griine Farbe etwas verblaB8t, so wird dadurch der wirksame
Bestandteil fiir die moder-echte Imprignierung, der ja unléslich an der Faser
gebunden ist, nicht beeinfluit. Derartig behandelte Gewebe zeigen nach einem
Eingraben in feuchte Erde und einem mehrmonatlichen Verbleiben in derselben
keinerlei schidlichen Einflull auf das Gewebe bzw. die Imprignierung, wih-
rend in derselben Zeit andere, nicht in solcher Weise geschiitzte Gewebe die
bereits erwahnten schidigenden Einwirkungen aufweisen.

Eine andere Methode der Herstellung von Kupferimprignierung beruht
darauf, daB man das Quellungsvermégen von Kupferoxydammoniak auf Zellu-
lose benutzt. Der Stoff wird durch eine Lésung von Kupferoxydammoniak ge-
zogen und dabei stark erhitzt. Das Kupferoxydammoniak lost die Zellulose
in den oberen Schichten des Gewebes, bzw. bringt die Fasern zum Quellen;
dabei bildet sich bei der Nachbehandlung ein filmartiger Uberzug auf dem Ge-
webe, der gleichzeitig die Poren mit schlieBt. Diese glinzende blaugriine Ober-
fliche ist zwar von groBer Widerstandsfahigkeit gegen Wasser und Pilzbildung,
wird aber vom Sonnenlichte stark gebleicht und zerstért, so daB sie dabei ihre
Wasserdichtheit bzw. Wasserbestindigkeit verliert.
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Um Kupferoxydammoniak zu erhalten, werden Kupferdrehspine mit kon-
zentriertem Ammoniak ibergossen, wobei sich bei stetig wiederholter Luft-
einwirkung Kupferoxydammoniak bildet. Das Kupfer oxydiert sich dabei zu
Kupferhydroxyd und ergibt mit Ammoniak Kupferoxydammoniak Cu(OH),4 NH;.

e) Eisenbahndecken-Imprignierungen.

Mit Bitumen- bzw. BleiweiBmasse getrinkte Segeltuche oder Doppel-
drelle werden sehr verschieden hergestellt.

Einige besonders interessante Methoden seien hier erwidhnt:

Fir englische Decken fiir Eisenbahn- und Transportwagen wird
folgendes Verfahren gebraucht:

Leinol wird auf 1000 1 mit 7,5 kg Mennige auf 290° 1 bis 2 Stunden erhitzt.
Soll sehr schnelles Trocknen eintreten, werden noch 2 kg Kobaltnitrat hinzu-
gegeben.

Der Stoff wird durch dieses Imprégnierbad gefithrt und abgequetscht in
einem offenen Raum ohne Erwirmung aufgehiangt. Die Uberfithrung des Leinéls
in Linoxyn vollzieht sich je nach der Beschaffenheit des Ols, der Temperatur
und Feuchtigkeit der Luft in 1 bis 4 Tagen. Durch Aufbiirsten der Impréignier-
masse auf beiden Seiten und sonst gleicher Behandlung wird die Auflage ver-
starkt und zum Schlufl die Oberseite auf gleiche Weise nochmals behandelt.

Fiir franzosische Eisenbahnwagen erhalten die Decken einen Uberzug
von kochend heiflem Kreosotteer, der mit Biirsten eingerieben wird. Alsdann
wird der Stoff auf dem Boden ausgebreitet und mit feinem Sand bestreut. Durch
Biirsten wird der Sand in bessere Verbindung mit der Decke gebracht. Diese
Decken sind sehr roh und unansehnlich; sie finden aber trotzdem die An-
erkennung der franzdsischen Militirbehorde.

Das amerikanische Verfahren verwendet fiir die Eisenbahn- und Trans-
portdecken eine Mischung, die enthélt:

gekochtes Leinsl . . . 50 Gewichtsteile Wasser. . . . . . .. 5 Gewichtsteile
Kohlenschwarz . . . . 10 v Ammoniakfliissigkeit. . 1 .
Tiirkischrotél . . . . . 10 v Solventnaphtha . . . . 24 .

Diese Mengen werden zu einer dicken Auftragsmasse zusammengeriithrt und
mit einer Auftragsmaschine beiderseits in den Stoff gepreBt. Nach dem Trocknen
in zweckmdBig erwirmten Riumen wird der Proze3 nochmals wiederholt, worauf
die Impriagnierung fertig ist.

Das Verfahren der Deutschen Reichsbahn.

Bis in die Nachkriegszeit wurden die Decken aus Doppeldrell (Segeltuch)
fir Eisenbahnwagen, Omnibusse, Transportwagen aufgeklebt. Hierzu wurde
eine Masse verwendet, die bestand aus:

Leinélfirnis . . . . . . 43 Gewichtsteile gebrannte Umbra . . . 7 Gewichtsteile
gemahlene Kreide. . . 28 - Silberglatte. . . . . . 1 v
Ocker . . . . . . .. 7 ' Burgunderharz . . . . 14 '

Diese Masse wurde 5 mm dick auf das Dach aufgetragen, hierauf die rohe,
nicht imprignierte Decke aufgelegt und die Decke mit geeigneten Holzern
so lange bearbeitet, bis die Masse gleichméaBig an die Oberflaiche durch die Ware
hindurch trat, was an der gleichméiBigen Farbe der durchgedrungenen Masse
erkannt wurde. Alsdann nagelte man die iiberstehenden Rénder an oder unter
die Kanten des Daches. Nachdem der Oxydationsprozel des Leinéls vollzogen
war, wozu mehrere Tage benotigt sind, wurde das Dach mit Leinlfirnis getrankt
und dies nach dem Trocknen wiederholt, wozu wieder jeweils mehrere Tage er-
forderlich waren. Zum AbschluB} erhielten die Déicher einen Anstrich von Leingl-
lackfarbe.
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Dieser Schutz hat sich viele Jahrzehnte als ganz vorziiglich bewdhrt und
hielt meist, bis der Wagen auBer Dienst gestellt wurde, so daB das Verfahren
von vielen Auslandsstaaten iibernommen wurde, besonders von denen, die ihre
Eisenbahnwagen auch aus Deutschland bezogen. Dabei legte man ganz be-
sonderen Wert darauf, daBl nur ein voéllig ausgetrocknetes Holz fiir die Dacher
zur Verwendung gelangte. In der Nachkriegszeit, als dieser Vorschrift nicht
mehr die nétige Beachtung geschenkt wurde, trockneten die Bretter des Dach-
belages nachtriglich ein, es entstanden Schwund und offene Fugen. Da durch
die innige Verklebung des Stoffes mit dem Holz der Stoff nicht nachgeben konnte,
wurde dieser an den Fugen auseinander gezerrt, er verlor seine wasserabhaltenden
Eigenschaften gerade an den offenen Stellen des Daches, und so konnte das
Regenwasser ungehindert durch das Dach in den Wagen eindringen. Hierdurch
wurden die Giiter verdorben, und die Eisenbahn muBte groB8e Entschidigungen
bezahlen. Aus diesem Grunde wurde eine Erneuerung der Dicher notwendig,
und diese muBten mit frischen Decken versehen werden. Zur Vermeidung dhn-
licher Ubelstinde ging man dann dazu iiber, die Decken lose iiber das Dach zu
legen, wie es in Siiddeutschland schon frither geschehen war, und nagelte die
straff gezogene Decke seitlich oder unter die Dachrinder.

Durch die Imprégnierung der Decken auf dem Dache wurde jedesmal der be-
treffende Wagen mindestens 14 Tage dem Verkehr entzogen, und die Behandlung
verlangte sehr viel Arbeitszeit. Aus diesem Grunde ging man dazu iiber, die Decken
in fertig imprégniertem Zustand zu verwenden, und kam dadurch in die Lage,
notfalls den Wagen mit einer neuen Decke in wenigen Stunden fertigzustellen.

Fiir die fertigen Decken kommen folgende drei Sorten zur Verwendung:

1. Bitumendecken.

Diese sind hergestellt aus sogenanntem Doppeldrell, einem képerartigen
Gewebe, bei dem immer 2 Kettfiden iiber 3mal 2 SchuBfiden und unter 1mal
2 Schufifiden binden. Durch diese Bindung wird der Stoff elastischer gegeniiber
der starreren Segeltuchbindung. Es handelt sich also bei dem Doppeldrell um
eine 4bindige Ware, in der sowohl die Kette als auch der Schu8 doppelfidig an-
geordnet ist, der Schull wird dabei nicht gezwirnt. Die Rohware hat ein Gewicht
von mindestens 800 g je Quadratmeter und eine Festigkeit von mindestens
150 kg bei einem Versuchsstreifen von 50 mm Breite und einer Einspannlinge
von 360 mm zwischen den Klemmbacken der ReiBmaschine.

Der Doppeldrell wird in einer Breite von 324 bis 375 cm getrinkt in einer
Auflésung von gleichen Teilen mexikanischem Bitumen und Stearinpech, von
dem mindestens 600 g je Quadratmeter aufgenommen werden miissen. Der
getrocknete Stoff wird alsdann an der Oberfliche mit einem Lack gestrichen,
der aus 63 bis 68 Gewichtsteilen Leinolfirnis und 7 bis 10 Gewichtsteilen Ver-
diinnungsmittel und im Rest aus Ocker besteht.

Nach Oxydation dieses Uberzuges wird der Anstrich wiederholt und gleich-
zeitig die Unterfliche mit einem Firnis versehen, der aus Rabenschwarz und
Leinolfirnis zu gleichen Teilen besteht. Der beiderseitige Anstrich darf sich
beim Zusammenrollen der Decken nicht vom Stoff 16sen. Durch Aufstreuen
von Talkpulver wird vermieden, daf die einzelnen Lagen beim Aufrollen an-
einander haften. Nach Beendigung der Trocknung — Oxydation des Leintls —
werden die Decken auf genaues MaB fiir die einzelnen Wagentypen zugeschnitten
und einzeln auf 75-mm-@-Rohre, die an beiden Enden einen vierkantigen Ab-
schlu von Holz haben, aufgerollt. Dadurch wird beim Aufschichten der ein-
zelnen aufgerollten Decken ein gegenseitiges Beriihren verhindert. Aus der Abb. 30
ist die Anordnung dieser Rohre ersichtlich.
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Durch Aufnageln der Rénder dieser Decken an die Kanten des Wagen-
daches erhilt dieses einen nahtlosen glatten Uberzug. Um etwaige Verletzungen
der oberen Lackschicht beim Aufspannen nachher zu beseitigen, erhélt das fer-
tige Dach noch einen Anstrich mit der vorgenannten Olfarbe: Ein Versuchs-
stiick dieser Decke muf} einer Wassersiule von 100 mm Hohe wihrend einer
Zeit von 24 Stunden standhalten.

2. Dietze-Decken (Hersteller Rich. Dietze, Pirna).

Diese werden je nach der Breite der fertigen Decke aus 102, 108, 112, 125
und 130 cm breiten Segeltuchbahnen zusammengeniht. Die Rohware hat ein
Gewicht von mindestens 730 g je Quadratmeter. Ein Versuchsstreifen von
40 mm Breite und 360 mm freier Einspannlinge muB eine Festigkeit von min-
destens 125 kg sowohl fiir die Kette wie auch fiir den SchuBl besitzen. Die fertige
Ware muB3 mindestens 1250 g Trinkungs- und Anstrichmaterial pro m? enthalten.

Die Trankung erfolgt mit Bleiseifen,
und die weitere Behandlung geschieht —ﬁ
in analoger Weise wie bei den Bitumen- |}~
decken.

Die Priiffung auf Wasserdichtheit er-
folgt wie bei der Bitumendecke.

3. Wefa-Decken (Weber-Falkenberg
in Zernsdorf bei Berlin).

Diese sind aus einem Doppelképer her- Abb. 30. Aufwicklungsvorrichtung
gestellt mit einem Quadratmetergewicht fiir Eisenbahndecken.
von mindestens 730 g und einer Mindest-
festigkeit von 130 kg fiir Kette und SchuB bei einem Versuchsstreifen von
40 mm Breite und 360 mm freier Einspannlinge.

Die Trinkung erfolgt in einer dextrin- und leimartigen Starkelésung. Der
Uberzug wird mit einer bleiweiBhaltigen Masse bewirkt, die nicht mehr als
7% Schwerspat enthalten darf. Die so getrinkten Decken erhalten analog den
Bitumendecken beiderseits einen zweimaligen Anstrich von Eisenglimmer-Alu-
miniumfarbe. Der Quadratmeter fertige Ware muB8 mindestens 2800 g wiegen.

f) Kautschukierte Gewebe.

Zur Erzielung vollkommen wasserdichter Gewebe dient die Behandlung mit
Kautschuk.

Die einfachste Art ist die Imprédgnierung mit Kautschuklésung,
sei es mit Hilfe einer Losung von Kautschukmasse in einem geeigneten Lésungs-
mittel oder durch Behandlung mit Latex.

Latex kann durch Ammoniakfliissigkeit in fliissigem Zustand erhalten werden.
Diese Fliissigkeit hat eine sehr geringe Viskositit, da eine 20%ige Latex-
Iosung die gleiche Viskositit besitzt wie eine etwa 1%ige Kautschukbenzol-
l6sung. Diesem giinstigen Verhalten der Latexlosung steht die geringe Be-
netzbarkeit nicht vorbehandelter Stoffe gegeniiber. Um das Gewebe, z.B.
Segeltuch, aufnahmefihig fiir Latexlésung zu machen, wird es ,,gebeucht,
d. h. 4 Stunden lang in Autoklaven mit einer 1% igen Natronlauge und etwas
sulfonierter Seife erhitzt, gewaschen, ausgespannt und lingere Zeit bei 70°C
getrocknet, alsdann zur Aufnahme der Luftfeuchtigkeit offen hingelegt. Das
so behandelte Segeltuch nimmt z.B. 12% einer 18%igen Latexlésung auf,
wahrend der unbehandelte Stoff von dieser Losung nur ca. 6% aufzunehmen
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vermag. Durch den Beuchprozef wird ein geringer Gewichtsverlust des Stoffes
eintreten, auch schrumpft beispielsweise Baumwollsegeltuch um etwa 4% in
der Kettrichtung ein, ohne daB dadurch die ReiBlkraft vermindert wird. Die
Bruchdehnung wird hingegen sogar noch erhoht.

An Stelle der Latexlésung kann auch eine Lésung von Gummimasse ver-
wendet werden. Zur Impréagnierung der Stoffe wird Kautschukmasse in Losung
gebracht. Hierzu eignet sich Benzin, Benzol CgHy oder Schwefelkohlenstoff CS,.
Diese Stoffe sind aber sehr leicht entziindbar und daher nur mit gréBten Vor-
sichtsmafregeln zu gebrauchen. Zur Vermeidung dieser Gefahr kann Tetra-
chlorkohlenstoff CCl,, Trichlordtylen CCl,: CHCl, Monochlorbenzol C.H,CI,
Methylenchlorid CH,Cl, usw. verwendet werden, deren zum Teil giftige Eigen-
schaften jedoch besondere Vorsicht beim Gebrauch bedingen, was im groBen
durch Arbeiten in verschlossenen Gefiflen geschieht, bei denen auch eine
Riickgewinnung der verdunsteten Lésungsmitte]l méglich ist. Beim Arbeiten in
offenen Arbeitsrdumen ist stets fiir gute Liiftung zu sorgen.

Die reinen Gummilésungen haben sich wegen geringer Haltbarkeit nicht be-
wahrt. Um sie fiir die Praxis verwendbar zu machen, auch um ihre Masse zu
strecken, werden der Gummimasse Fiillmittel zugesetzt, deren Auswahl und
Mengenverhéltnis vom Zweck, dem der Stoff dienen soll, abhingig sind. Als
solche Fiillmittel kommt vor allem Faktis zur Verwendung.

Die so erhaltenen Massen sind ebenso wie die reinen Gummilésungen in der
Kalte briichig und in der Hitze klebrig. Zur Beseitigung dieser Méangel und zur
Gewinnung einer auch bei grofen Temperaturschwankungen gleichbleibenden
Geschmeidigkeit werden die behandelten Stoffe vulkanisiert. Durch die Vul-
kanisation wird die Verwendbarkeit des Kautschuks auBerordentlich gesteigert,
und hierbei wird die Masse fiir gewéhnliche Losungsmittel unléslich gemacht.

g) Heill- und Kaltvulkanisierung.

Die Kaltvulkanisation geschieht in sogenannten Vulkanisierkesseln, wo
die Stoffe den Dimpfen des Chlorschwefels S,Cl, bei etwa 50 bis 60° ausgesetzt
werden.

Die HeiBlvulkanisation erfolgt durch Erhitzen mit Schwefel auf 130
bis 140° unter erhghtem Druck.

Eine in England gebriduchliche Art der Vulkanisierung ist die mit Schwefel
in statu nascendi. Hier wird der Stoff zuerst mit Schwefeldioxydgas getrinkt
und dann Schwefelwasserstoffgas ausgesetzt. Durch die Einwirkung dieser beiden
Gase wird Schwefel ausgeschieden, der die Vulkanisierung bewirkt.

Die Kaltvulkanisierung ist fiir gewisse Zwecke hinreichend, sie erreicht aber
nicht die groBle Verwendbarkeit der in der Erhitzung gewonnenen Vulkanisierung;
vor allem wird durch letztere und durch Beigabe von Fiillmitteln die Quell-
barkeit der Gummimasse im Wasser herabgesetzt.

Eine vereinfachte Methode der Impréignierung mit vulkanisierter Latex-
masse ist die von Philipp Schidrowitz, nach dem Latexmasse in Verbin-
dung mit Schutzkolloiden (Kasein) bei der Erhitzung mit Schwefel vulkanisiert
wird, ohne duBerlich erkennbare Verdnderungen der Latexlosung hervorzurufen.
Diese Masse, ,,Vultex’ benannt, kann im Vakuum bei 70 bis 80° eingetrocknet
und mit Farb- und Fiillmaterial verarbeitet werden. Zur Imprignierung der Ge-
webe wird die erhaltene Masse aufgestrichen und iiber Heizflichen gezogen, wo
neben der Verdunstung des Wassers die Vulkanisierung stattfindet. Dieses Ver-
fahren hat den Vorzug, dal die Bereitung des Rohgummis, die viel Kraft be-
nétigende Durcharbeitung, die Feuersgefahr bzw. gesundheitsschiidigende und
teure Losung und sonst erforderliche Anlagen erspart bleiben. Dabei ist das
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Produkt von besonderer Dehnbarkeit und Festigkeit, was wohl auf die An-
wesenheit groBerer Mengen der im Latex enthaltenen Serumbestandteile zuriick-
zufithren ist. Diese Bestandteile haben aber auch die nachteilige Wirkung,
daBl die Gummimasse gréBere Aufnahmefihigkeit fiir Wasser hat, auch 1Bt
sich der Vultex nicht mit den organischen Fiillstoffen, wie Faktis, verarbeiten,
die der Gummimasse die grofle Geschmeidigkeit und Wasserdichtigkeit ver-
leihen. Dieser Nachteil wird reichlich aufgewogen durch die unverhiltnisméBig
groBere Billigkeit des Vultexverfahrens gegeniiber den anderen Verwendungs-
arten der Gummimasse.

Die Verwendung des Latex hat den Nachteil, dafl 65 bis 70% Wasser mit
transportiert werden miissen, und dafl zum Transport schwere sowie teurere
Gefialle erforderlich sind. Durch vorsichtiges Erwdrmen im Vakuum in Gegen-
wart von Schutzkolloiden kann aber neuerdings der Latex verdichtet werden,
so daB3 er 80 bis 85% Kautschukmasse enthalt. Diese Masse kommt als ,,Re-
vertex‘ in den Handel, wihrend der vulkanisierte Revertex als ,,Revultex‘
gehandelt wird. Am Verbrauchsorte kann man diese Konzentration wieder auf
irgendwelche beliebige Lésung verdiinnen.

h) Franzosische Vulkanisierung.
Eine franzosische Vorschrift fiir schwarz kautschukierte Gewebe ist folgende :

3 couches de la composition suivante:

noir de fumée . . . . . . . . .. 50 g
huile de lin naturelle . . . . . . . 200 g
huile de lin cuite . . . . . . . . . 600 g
idem caoutchoutée . . . . . . . . 130 g
siccatif liquide . . . . . . . . .. 20g
composition de I'huile de lin cuite caoutchoutée:
huile de lin cuite . . . . . . . . . 900 g
caoutchouc de faible densité . . . . 100g

i) Elektroplattierung mit Kautschuk.

Der Vollstandigkeit halber wire noch zu erwiahnen, daB in neuester Zeit die Elektro-
plattierung bekannt geworden ist. Diese beruht auf der elektrostatischen Entladung der
negativ geladenen Kautschukteilchen der Latex- oder der kiinstlichen Kautschukemulsion
an der Anode einer galvanischen Zersetzungszelle. Obgleich Kautschuk ein typischer Isolator
ist, erméglichen es die #uBerst feinen Kapillaren in dem schwammigen Niederschlag, dafl
eine Stromleitung auch nach dem ersten Niederschlag erfolgt, so daB es gelingt, einen bis zu
6 mm starken Niederschlag zur Abscheidung zu bringen. Dieses Verfahren ist besonders
fir Drahtnetze, Kabel, Rohre usw. geeignet. Soll Kautschuklésung elektrisch auf Gewebe,
Papier oder andere nicht leitende Materialien gebracht werden, so sind diese vorher leitend
zu machen. Es ist jedoch noch nicht geniigend erprobt, ob dieses Verfahren vor der Latex-
behandlung zur Herstellung wasserdichter Imprignierung irgendwelche Vorteile bietet.

Schutz der Stoffe durch Teeren oder Anstrich findet hiufig Anwendung.
Das Teeren macht den Stoff jedoch klebrig, weshalb die so behandelten Gewebe
vielfach noch besandet werden.

Sollen Textilerzeugnisse einen Anstrich mit einer Lackfarbe erhalten, so
empfiehlt es sich, sie vorher ein- bzw. zweimal mit gekochtem Leinél zu trinken
und den Anstrich erst aufzutragen, wenn das zur Vorbereitung verwendete Ol
vollig oxydiert ist, da sonst die Lackschicht leicht abgelést werden kann und die
dann ungeschiitzten Fasern dem Verderben preisgegeben sind. Beim blofien
Anstrich bleibt auch die untere Seite ungeschiitzt und ist diese dann besonders
gefihrdet, weil Feuchtigkeit, die unter die Decke gelangt, infolge der luft-
undurchlissigen oberen Schicht zuriickgehalten wird und das Zerstorungswerk
beginnt, das durch pflanzliche Parasiten und chemische Einfliisse bald vollendet
wird.
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k) Wirkung der Imprignierung anf Gewebe.

Alle Imprégnierungen sind nicht ohne Wirkung auf die Haltbarkeit der Ge-
webe. Die atmosphérischen Einfliisse sind aber sehr verschieden bei den diversen
Behandlungen, auch spielen die verwendeten Farben eine besondere Rolle. Vor
allem wirkt das direkte Sonnenlicht nachteilig ein. Eingehende Versuche von
Jarret und Holman haben ergeben, daf nicht imprignierte Segeltuche, dem
Sonnenlicht und atmosphérischen Einfliissen 6 Monate ausgesetzt, ca. 40% an
Festigkeit gegeniiber den auf Lager gehaltenen Waren eingebiit hatten, und
daB3 sich die verschiedenen Farben, die zum Anstrich verwendet waren, sehr
verschieden verhielten, wie aus der folgenden Zusammenstellung hervorgeht;
hiernach zeigte der Stoff mit einer ReiBfestigkeit von 62 kg bei 1 inch breiten
Versuchsstreifen nach sechsmonatigem Aufenthalt im Freien:

Es bedeuten: 1. ReiBfestigkeit vor dem Versuch. 2. ReiBifestigkeit nach einem sechs-

monatigen Aufenthalt im Freien, jeweils bei 1 inch breiten Streifen. 3. Verlust an Festigkeit
in Kilogramm. 4. Verlust an Festigkeit in Prozent.

Art des Baumwollsegeltuches 1 2 3 4
nicht behandelt . . . . . . . . 62 38 24 38,6
mit gelbem Ocker in Leinél . . 62 49 13 12,1
mit Venetianischrot in Leinol . . 62 37 25 40,0
mit gebr. Siena . . . . . . . . 62 39 23 38,7
mit gebr. Umbra. . . . . . . . 62 39 23 | 38,7
mit Lampenschwarz . . . . . . 62 47 25 | 40,3
mit Zinkoxyd . . . . . . . . . 62 32 30 | 48,4
mit Indischrot. . . . . . . . . 62 31 31 50,0
mit Chromgelb . . . . . . . . 62 18 53 | 71,0
mit Petrolasphalt . . . . . . . 62 16 46 74,2
mit Kaolin . . . . . . . . .. 62 11 51 82,2

Hieraus wiirde sich ergeben, dafl die gelbe Ockerfarbe nur mit 12,1% Festig-
keitsverlust die giinstigste ist, die rétlichen, braunen und schwarzen einander
ziemlich gleichwertig mit ca. 40 bis 50% Verlust dastehen, wihrend sich Chrom-
gelb und Petrolasphalt und erst recht Kaolin besonders ungiinstig verhalten.
Bei den drei letzten miissen wohl noch chemische Einfliissse mitgespielt haben,
wobei aber der so starke Verlust des chemisch doch wenig wirksamen Kaolin
besonders auffallig ist.

Diese Feststellungen sind in New York gemacht; wie weit sie auf unsere
Verhéltnisse iibertragbar sind, muBl noch festgestellt werden, ebenso ob und
wieweit klimatische oder ortliche oder evtl. chemische Einfliisse die Wirkung
beeinfluBBt haben. Klimatische Einfliisse kénnen sehr verschieden sein; so wird
ein Stoff fraglos mehr angegriffen, wenn er hiufig durchniaft und dann wieder
stark von der Sonne bestrahlt wird, als wenn er dauernd lingere Zeit in nassem
Zustand kein direktes Sonnenlicht erhilt oder dauernd in trockenem Zustande
intensiv bestrahlt wird. Ebenso beeinflussen grofle Temperaturdifferenzen die
Wirkung. Lokale Einfliisse konnen sehr stark sein, z. B. in industriereichen Ge-
genden, in denen die Luft stets gréBere Mengen schwefliger Siure enthilt, die
durch Verfeuerung schwefelhaltiger Kohlen in die Luft gelangt und vom ersten
Regenniederschlag bzw. Tau begierig aufgenommen wird. Diese Siure wirkt
ebenso wie auf Metallgegenstéinde, z. B. Denkmiiler, zerstérend auf die betroffenen
Gewebe, und ist hier die Baumwolle besonders empfindlich. Aus diesem Grunde
sollten Baumwolldecken nicht in industriereichen Gegenden gebraucht werden,
da sie unverhiltnismdBig stdrkeren Angriffen ausgesetzt sind, zumal wenn die
Sadurewirkung durch nachfolgende Sonnenbestrahlung noch gefordert wird. Da
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Flachs und Hanf viel weniger empfindlich gegen diese Einwirkungen sind, werden
zweckméaBig nur Decken aus diesen Fasern in solchen Gegenden verwendet.

Baumwolle ist auch empfindlicher gegen Reibung, da die Fasern, die einem
zusammengeprelten Schlauch &dhneln, also zwei scharfere Rénder haben, bei
der Reibung mehr Angriffspunkte gegeneinander bieten, als die fast runden
Flachs- und Hanffasern.

Neben den allgemein als wasserdicht bezeichneten Impréagnierungen soll
hier auch noch die flammensichere Imprignierung erwihnt werden.

) Flammensichere Imprignierungen.

Fir verschiedene Verwendungszwecke ist es notwendig, auch die Gewebe
der Schwerweberei flammensicher zu imprignieren bzw. schwer entflammbar
zu machen, z. B. die Schutzbalgen an D-Zug-Wagen. Ein derartig behandeltes
Gewebe soll, in die Flamme gehalten, nur zum Glimmen kommen und darf
nur langsam verkohlen.

Fiir die flammensichere Impriagnierung gibt es eine ganze Anzahl von Ver-
fahren, die ihren Zweck mehr oder weniger vollstindig erfiillen. Man unter-
scheidet dabei solche, deren Wirkung rein chemisch ist, indem die zur flammen-
sicheren Impriagnierung verwendeten Chemikalien in der Hitze Gase, z. B.
Kobhlensdure oder Ammoniak, erzeugen, die eine Flamme zum sofortigen Er-
sticken bringen wiirden und weiter solche, die rein mechanisch wirken, indem
dort die verwendeten Chemikalien durch die Hitze schmelzen und den Faden
dadurch schiitzend umschlieBen.

Es ist weiter von besonderer Bedeutung, ob die flammensichere Imprignie-
rung lediglich fiir ein rohes Gewebe zur Verwendung kommen, oder ob diese
gleichzeitig mit einer wasserdichten Imprignierung kombiniert angewandt wer-
den soll. Sehr viele von den fiir die flammensichere Impriagnierung verwendeten
Chemikalien ergeben keine wasserfesten Imprégnierungen, da diese durch den
EinfluB von Regenwasser leicht wieder ausgewaschen werden.

Durch die Verwendung von Ammoniumsalzen, wie:

Kohlensaures Ammoniak: (NH,),CO,, Schwefelsaures Ammoniak: (NH,),S0,,

Phosphorsaures Ammoniak: (NH,),PO,, Chlorammonium: NH,Cl;
ferner:

Wolframsaures Natron: Na,WO,, Pottasche: K,CO, 4 2 H,O,
Schwefelsaure Magnesia: MgS0,-7 H,0, Borax: Na,B,0, + 10 H,0,
Borsdure: H;BO,, Chlorkalzium: €aCl,,
Wasserglas: Na,Si Oy, Chlorzink: ZnCl,,

Alaun: Aly(So,);K,S0, + 24 H,0,
und andere in verschiedenen Kombinationen lassen sich ganz gute Resultate
erreichen.

Ein gemischtes Verfahren, das das unlésliche Zinnoxyd auf die Faser fest
verankert, das aber ein mehrmaliges Trocknen erfordert, ist das folgende:

Die Ware wird mit einer Losung von zinnsaurem Natron (Natriumstannat) ge-
trankt und getrocknet und dann durch eine zweite Losung von Ammoniumsulfat
passiert. Ein nachfolgendes Wissern entfernt das sich bildende Natriumsulfat.

G. Das Farben.

Von Max Kaulfu88, Zillertal, Riesengebirge.

Das Farben erfolgt gewohnlich im Stiick, seltener im Garn und wird im all-
gemeinen mit substantiven Farben ausgefiihrt.

Besondere Echtheitseigenschaften werden fiir die Gewebe der Schwerweberei
nur in Ausnahmefillen gestellt, weshalb auch schon aus Billigkeitsgriinden fast
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ausschlieflich substantive Farben verwendet werden. Es kommen dabei die
Farben und Ténungen in Schwarz, Feldgrau bis Olivgriin, Braun bis Rot,
Khaki und Gelb in Anwendung, und zwar wird auf rohgarnige Ware gefarbt.

Baumwollstiickware mufl vor dem Férben auf dem Jigger mit einem Zusatz
von kalz. Soda bzw. einem besonderen Netzmittel ausgekocht werden. Die ver-
wendeten rohen Baumwollgarne sind durch die an der Oberfliche der Fasern
befindliche Kutikula auBerordentlich schwer netzbar.

Rohe Waren aus Leinen und Hanf werden vor dem Féarben auf dem Jigger
mit einer 5 bis 10% igen kalz. Sodalgsung ausgekocht.

Jute selbst ist eine Faser, die sehr gut zu netzen ist; es geniigt daher eine
Vorbehandlung mit heilem Wasser.

Gefirbt wird auf dem Jigger in heiler Flotte unter Zusatz von Chlornatrium
Natriumsulfat bzw. Natriumkarbonat nach den besonderen Firbevorschriften
und je nach dem verwendeten Farbstoff.

Um die Echtheitseigenschaften zu erhéhen, wird teils mit Kupfervitriol
oder (bei Baumwolle) Formaldehyd und Essigsiure nachbehandelt.

Zur Erzielung noch gréBlerer Echtheiten auf substantiven Farben werden
diese noch besonders diazotiert.

Man versteht darunter die Behandlung der vorgefirbten Ware in kaltem
Bade, das Natriumnitrit und Salzsiure bzw. Schwefelsiure enthilt, und die
Weiterbehandlung in kaltem Entwicklungsbad.

H. Nachbehandlung der Schwergewebe.

1. Das Fertigmachen der Gewebe der Schwerweberei.

Je nach dem Verwendungszwecke der erzeugten Stoffe der Schwerweberei
bediirfen dieselben noch einer Nach- bzw. Schlufibehandlung. Dadurch sollen
die Gewebe fiir den Verkauf ansehnlicher gemacht werden, indem die noch rauhe
Oberfliche der Ware geglittet bzw. die durch das Impragnierverfahren oder
das Firben in der Fadenverbindung gequollenen und gelockerten Gewebe wieder
entsprechend geschlossen werden.

Mit nur wenig Ausnahmen werden alle Stoffe einer derartigen Nachbehand-

lung unterworfen, dabei unterscheidet man einerseits das Mangeln, andererseits
das Kalandern der Ware.

a) Das Mangeln.

Dabei wird die Ware erst auf besondere Mangelwalzen bzw. Kaulen auf-
gebdumt und dann in dieser Aufmachung dem Druck zweier Walzen ausgesetzt.
Durch abwechselnden Vorwirts- und Riickwartslauf der Mangelwalze werden
die iibereinander liegenden Lagen der Ware zunéichst durch den Druck gestreckt
und gleiten durch den sich immer wieder dndernden Vorwérts- und Riickwirts-
gang dauernd aneinander ab. Durch die dabei eintretende Verschiebung der
Fadenverkreuzungen wird ein besonders guter Schlu3 des Gewebes erreicht.
Die Art des dabei angewandten Druckes, der immer eine Stoffbahn in die andere
preBt, wird ein kraftiges Korn der Ware ergeben. Ein Mangeln wird man dem-
nach vorwiegend bei einer rohen Ware vornehmen, um dieser ein gutes Korn
zu geben, wihrend dabei gleichzeitig die Ware einen besonderen Glanz erhilt.

b) Das Kalandern.
Im Gegensatz zum Mangeln wird beim Kalandern der Stoff nur in einer
einzigen Lage zwischen den Walzen hindurchgefiihrt und wird je nach dem
Druck, unter dem die Walzen stehen, mehr oder weniger zusammengeprefit.
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Dabei wird das Volumen des Fadens in die Poren bzw. die Zwischenriume
zwischen den einzelnen Fadenverkreuzungen hineingepreft. Die Ware erhilt
dadurch einen verstirkten Schluf3; durch den Druck auf die einzelnen Stoff-
lagen wird allerdings das natiirliche Korn der Ware ziemlich verlorengehen.
Man wird aus diesem Grunde hauptsichlich die impriagnierte Ware iiber den
Kalander gehen lassen. Die in der Imprégnierflotte enthaltenen, in kolloidaler
Loésung auf die Ware gebrachten Ingredienzen, wie Japanwachs, Bienenwachs,
Zeresin, Paraffin usw., deren Schmelzpunkte bei ca. 50 bis 60° liegen, werden
durch die heile Stahlwalze des Kalanders erneut geschmolzen, finden dadureh
einen engeren Zusammenhalt mit dem Faden und werden durch den Walzen-
druck in die Zwischenrdume zwischen den einzelnen Fadenverkreuzungen hinein-
geprelt.

Es ist natiirlich, daB ein gut kalandertes Gewebe jeder mechanischen duBeren
Einwirkung gréleren Widerstand entgegenzusetzen vermag. Die durch das Ka-
landern erhaltene glatte Oberfliche des Gewebes wird dem Regenwasser ein
schnelleres und leichteres Ablaufen gestatten.

2. Das Einlaufen, bzw. Zusammenschrumpfen von Geweben.

Bei der Verwendung von Segeltuchen zu Planen und Zelten macht sich der
Ubelstand hiufig recht unangenehm bemerkbar, daB die Gewebe beim Ge-
brauch im Wechsel von Regen, Licht und Sonne bis zu einem gewissen Prozent-
satz eingehen.

Bei glatten Planen, die an keine bestimmte Form oder GroBe gebunden sind,
ist diese Eigenschaft nicht von der Bedeutung, wie bei solchen Konfektions-
stiicken, die sich in genau gleichbleibender GréBe an ein ganz bestimmtes Mal3
anpassen miissen. Es muf} deshalb darauf geachtet werden, dafl beim Zuschnitt
die nach der Erfahrung notwendigen Einlaufsprozente zugegeben werden. Be-
stimmte Normen iiber das Eingehen der Schwergewebe sind bis jetzt noch nicht
festgelegt.

Dieses Eingehen oder Verkiirzen des Gewebes bzw. des einzelnen Fadens
wird sich bei der Verwendung von Baumwolle, Flachs oder Hanf nicht ganz
vermeiden lassen. Es handelt sich hier um die Auswirkung einer Naturkraft,
um das Quellen des Fadens bei Aufnahme von Feuchtigkeit.

Ein Zusammenschrumpfen wird nicht eintreten bei einem Faserbiindel,
dessen einzelne Fasern bzw. Fibrillen in ungedrehtem Zustand parallel zuein-
ander liegen. Das Faserbiindel wird durch die Aufnahme von Feuchtigkeit nur
dicker, es erleidet aber keine Verkiirzung. Anders liegt der Fall, wenn dieses
Faserbiindel zu einem Faden zusammengedreht ist, die einzelnen Fibrillen also
schraubenlinienférmig aneinanderliegen, und Feuchtigkeit dringt in die Zwischen-
riume der Fibrillen ein. Es erfolgt ein Aufquellen des Fadens, wobei die in
Schraubenlinien liegenden Fibrillen, die an sich keine nennenswerte Dehnbarkeit
besitzen, durch ihre schrige Lage auf Zug beansprucht werden, sich im Faden
nachziehen und so eine Verkiirzung desselben herbeifiihren.

Durch die radiale Ausdehnung des Fadens miissen die in schraubenformigen
Windungen liegenden Fibrillen seitwirts ausweichen, die einzelne Fibrille hat
dabei das Bestreben, einen Ausgleich in axialer Richtung zu suchen, der Faden
wird kiirzer, er schrumpft ein.

In den Abb. 3la bis f ist diese Verkiirzung schematisch dargestellt:

a zeigt ein Faserbiindel, in dem die Fibrillen nicht gedreht, sondern parallel zueinander
liegen, und zwar in trockenem Zustande.

b zeigt dasselbe Faserbiindel unter der Einwirkung von Feuchtigkeit. Ein derartiges
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Faserbiindel kann durch die Feuchtigkeit bis zu 20% zunehmen; es hat sich dabei nur der
Durchmesser, nicht aber die Linge geindert.

¢ zeigt ein gedrehtes Faserbiindel in trockenem Zustand, wihrend

d dasselbe Faserbiindel unter der Einwirkung von Feuchtigkeit zeigt, dabei ist das
Biindel nicht nur im Durchmesser grofer, sondern auch in der Liange kiirzer geworden.
Durch den Drall ist ein Krafteausgleich eingetreten, der auf die Linge verkiirzend wirken
muBte. In Skizze

e ist versucht worden, unter Gegeniiberstellung von

f diese Auswirkung rein geometrisch zu erfassen: a und ¢, sind in ihrer Lange gleich,
b; > b. Diese VergroBerung bzw. Quellung bewirkt eine Verkiirzung von ¢,

a?—b2=¢> ¢ =}a®— b2,
af—b=of o=Yai— b,

by>b, dannist ¢, <c.

Diese Verkiirzung ist um so gréBer, je stirker der Faden gedreht ist, d. h.

also ein Kettfaden, der im allgemeinen einen schirferen Draht hat, wird mehr,

ein SchufBifaden, der ge-

ringeren Draht hat, wird

weniger einlaufen. Wird also

ein Gewebe nal, so wird ein

Schrumpfen sowohl in der

Kett- wie auch in der Schu8-

richtung bis zu dem Aus-

gleich der Zugkrifte eintre-

ten. Je mehr nun eine Kette

beim Schiren, Biumen und

Weben gespannt wird, desto

mehr wird dann die Ware in

Abb. 31. Fadenverkiirzung durch Wasseraufnahme. der Kettrichtung eingehen,

da der auf Dehnung bean-

spruchte Faden zunichst in seine urspriingliche Lage zuriickzugehen bestrebt
ist und dariiber hinaus durch die Quellung eine weitere Verkiirzung erleidet.

Da das Segeltuch beim Imprignieren durch verschiedene Flotten genetzt

wird, so ist dadurch praktisch eine Verkiirzung bis zu dem vorerwihnten Krifte-

ausgleich eingetreten, die in diesem Zustand ein weiteres Zusammenschrumpfen,

wenn nicht ganz unméglich, so doch auf ein ganz geringfiigiges MaBl reduzieren

wiirde. Anders wird die Sachlage, sobald die Ware durch das nachfolgende

Mangeln oder Kalandern eine neue Streckung erfihrt. Zunichst werden die

durch die Quellung in einem verkiirzten Bogen um die SchuBfaden liegenden

Kettfaden durch den Druck zusammengeprefit, der Bogen verflacht, die Bogen-

sehne und damit das Gewebe wird linger. Dazu kommt noch der beim Kalandern

unvermeidliche Zug, der ein weiteres Anspannen und damit resultierendes Ver-

langern erzeugt. Dieses Strecken wird durch den mechanischen Druck und

durch die in der Ware enthaltenen und eingepreBten Impragnierbestandteile

mehr oder weniger festgehalten. Durch eine Befeuchtung der Ware wird dieser

Zusammenhang gelockert, und das Gewebe mull wieder zusammenschrumpfen,

und zwar um so mehr, als die in der Ware enthaltene Impragnierung der ein-
dringenden Feuchtigkeit nicht geniigend Widerstand entgegensetzen kann.

Eine Milderung des angefiihrten Ubelstandes, soweit dies praktisch méglich

ist, kann nur erreicht werden:

1. indem bei der Nachbehandlung nach dem Imprignieren die Ware so wenig

wie moglich auf Zug beansprucht wird, also beim Mangeln, Kalandern und

Wickeln der Stiicke. Voraussetzung dabei ist, daB die Kette beim Schéren,
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Biumen und Abweben eine unbedingt gleichmiBige Spannung erhilt und die
Ware mit genau gleichméBig strammen Réndern auf den Warenbaum kommt.
Jede UngleichmiBigkeit gibt Veranlassung, das Gewebe beim spiteren Ka-
landern unnétig stark anzuspannen und damit iiberm#Big auf Zug zu bean-
spruchen. Wenn z. B. der eine Rand der Ware beutelt, d. h. also Falten wirft
oder aber bei zu strammen Rindern die Mitte beutelt, muB durch ein iiberméBiges
Anspannen beim Kalandern ein Ausgleich geschaffen werden.

2. Weiter, indem die Imprignierung bzw. die Fiillung des Fadens moglichst
tiefgehend in dem Faden verankert wird und damit auch die Zwischenrdume
zwischen den einzelnen Fa-
sern ausgefillt werden, um
dadurch der eindringenden
Feuchtigkeit einen groferen
Widerstand entgegenzu-
setzen.

Besondere Einrichtungen
sind vorgesehen, um der fer-
tiggestellten Ware durch Pas-
sieren durch feuchte Kam-
mern moglichst viel natiir-
liche Luftfeuchtigkeit zuzu-
fithren. Der einzelne Faden Abb. 32. Feuchteinrichtung fiir Gewebe.
hat trotz Impréignierung
immer noch eine gewisse Hygroskopizitdit bewahrt und sucht aus der um-
gebenden feuchten Luft, entsprechend seiner natiirlichen Aufnahmefihigkeit,
Feuchtigkeit aufzunehmen.

Die Ware wird dabei unmittelbar an feuchten Gewebebahnen vorbeige-
fithrt, die Luft in den Feuchtkammern ist mit Feuchtigkeit weitestgehend ge-
sittigt. Die Feuchtigkeitsaufnahme ist je nach der Dauer der Einwirkung ver-
schieden.

Durch die Feuchtigkeitsaufnahme quillt der Faden auf, sein Volumen ver-
groflert sich. Die Raumverteilung innerhalb des Gewebes sucht nach einem
Krifteausgleich, der vorher durch Zug und Druck eingetretene Verzug inner-
halb des Gewebes wird mehr oder weniger ausgeglichen.

Abb. 32 zeigt eine derartige Maschine der Firma Friedr. Haas G. m. b. H,,
Lennep im Rheinland. :
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Reibapparat 66.

Reihenstampfe 176.

Revertex 249.

Revolverkasten 191.

Revolveriiberspringer 192.

Revultex 249.

Riet 46, 125, 198, 205.

Rietstreifen 71.

Riffelbaum 85.

Ring 127.

Ringtempel 91.

Ringzwirnmaschine 214.

Rips 97.

Ruthardtstuhl 75.

Ruthardt-Segeltuchwebstuhl
219.

Salleisten 190.

Scharen 29, 38, 198, 202, 204.

—, Unterweisungskarte 42.

Scharlinge 205.

Scharmaschine 29, 31, 184,
206, 237.

Schiartrommel 33, 198, 205,
2017.

—, MeBvorrichtung 207.

Schéarvorschrift 44.

Schaft 124, 187.

Schaftbewegungsmechanis-
men 98, 223.
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Schaftmaschine 98

— fiir Holzkarte 196.

— fiir Verdolkarte 194.

Schaftzug 102.

Schaltwerk 85.

Schattieren 139.

Schaufelschaftmaschine 99.

Schaumaschine 179.

Schebe 3, 202.

Scheibenspule 3, 198, 202.

Scheibenspulerei 2.

—, Beobachtungsbogen 12.

-—, Unterweisungskarte 10.

Scheibenspulmaschine 3, 10,
202.

Scheiteln d. Gingelfaches 38.

Scheuerfestigkeit 66.

Scheuern 46.

Schlagbegrenzung 79.

Schlagmaschine fiir Verdol-
karten 151.

Schlagplatte 142.

Schlagzeug 81, 192.

Schlauchkops 15, 212.

Schlauchkops-Spulmaschine
16

Schlichteffekt 66.
Schlichtekocher 59.
Schlichten 45, 186.
Schlichterei, Arbeitsgang 62.
—, Arbeitsleistung der — 64.
—, Dienstvorschrift 65.
—, Sammelbericht 48.
Schlichtetrog 51.
Schlichtmaschine 50, 57, 63,
186.
Schlichtmittel 47, 60, 187.
Schmitzvorrichtung 54.
Schmitzzeichen 187.
Schniirung 125, 129, 147.
Schragfachmaschine 105, 116.
Schubstange 76.
Schiirze 8.
Schiitzen 80, 81, 189.
Schiitzenauswechsler 201.
Schiitzenblockierung 87.
Schiitzenfanger 89.
Schiitzenkasten 76, 191, 220.
Schiitzenkastenzunge 78.
Schiitzenschlag 78.
Schiitzenwichter 86.
Schiitzenwechselvorrichtung
82.
SchuBldichte 76, 229.
SchuBfadenwachter 88, 192.
SchufBregulierung 190.
Schuflscharbrief 192.
SchufBispulen 15.
—, Gewicht von — 24.
—, Lauflinge von — 24.
SchuBspulenbrett 93.
Schufispulentablett 93.

Sachverzeichnis.

SchuBspulentransportkasten
93.
Schuflspulerei 15.
—, Beobachtungsbogen 26.
—, Unterweisungskarte 25.
SchuBlspulkopfe 27.
Schuflspulmaschine 16,
22, 188, 199, 212.
SchuBzahler 92.
Schutzschicht 47.
Schwungbaum 189, 200.
Schwurhand 182.
Segeltuch 238, 250.
Seilbremse 82.
Seitentritt 222.
Sektionalschirmaschine 41.
Selbstabsteller 34, 37, 208.
Semper 143, 144.
Sizing-Maschine 199.
Sonnenspule 3, 30.
Spannungsregulierung 55,
189, 199.
Spindel 19, 199, 217.
Spindelzahlen 20.
Spinnfehler 47.
Spitzeinzug 125.
Spitzschniirung 132.
Springknopf 110.
Sprung 95.
Sprungeinzug 126.
Spulen, Arbeitsgang bei —11.
Spulenbretter 93.
Spulengatter 30, 202, 204.
Spulenkasten 93.
Spulerei 2.
Spulmaschine 199, 213.
Spulspindel 6, 199.
Stachelringbreithalter 190.
Stahldrahtlitze 128.
Stampfkalander 175.
Stecherwelle 193, 220.
Steigkasten 191.
Stellvorrichtung 76.
Sternhaspel 7.
Sternschaltung 116.
Stetoskop 73.
Stofleisen 8.
StoBkalander 175.
StofBnadelsystem 115.
Stuhlausriickvorrichtung 75.
Stuhlentlaster 88. .

19,

Tastenschlagmaschine 143.

Teilgelese 37.

Teilrute 85.

Teilvorrichtung 54.

Tieffachmaschine 105, 116.

Tischtuch 118, 132, 134, 141.

Treiberei 2.

Trichterspulmaschine 16, 21,
199.

Trittmaschine 98.

Trittvorrichtung 99.
Trockeneinrichtung 255.
Trockenhinge 243.
Trockenkammer 52, 186.
Trommelexzenter-Seitentritt-
vorrichtung 222.
Trommeltrittvorrichtung 98.

Umspulmaschine 14.

Unterschlag 79.

Unterschlag-Kurbelwebstuhl
218.

Verdoldamastmaschine 121.
Verdoldoppelhubmaschine
116, 195.
Verdoljacquardmaschine 113.
Verdolkarten 149.
Verdolmaschine 197.
—, Antrieb der — 116.
Verdolstich 124.
Verlustzeiten 10, 157.
Verweben 161.
Vorbiume 29.
Vornadelsystem 114.
Vorwerk 2.
Vulkanisierung, franzés. 249.
Vultex 248.

Walken 96.
Walkschiene 102.
Walzenbreithalter 190.
Wappen, eingewebte 133.
Ware, fertige 181.
Warenbaumregulator 85.
Warenschaumaschine 154.
Wasserdichtheit 239.
Webeblatt-Biirstmaschine 90.
Webschiitzen-Abrichteappa-
rat 91.
Webstuhl 72, 189, 194, 217.
Webstuhlbefestigung 72.
Webstuhl, Gestell des — 72.
—, Tourenzahl des — 155.
Wechselmechanismus 191.
Wechselrad 190.
Wefa-Decken 247.
Winkelgingelriet 38.
Winkelmesser 39, 208.
Winkelriet 32.
Winkelrost 115.
Winkelsicherung 88.
Wirtel 16, 199, 215.
Wiirfelleinwand 97.

Zerreiffestigkeit 47.
Zettelbaum 29, 40.
Zettelmaschine 29, 39, 185.
Zetteln 29.
—, Unterweisungskarte 43.
Zugstangenantrieb 104.
Zusammenschrumpfen von
Geweben 253.
Zylindertrockenmaschine 243.
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Weitere Teile des 5. Bandes der
,» Lechnologie der Textilfasern‘

1. Teil: Der Flachs.

*1. Abteilung: Botanik, Kultur, Aufbereitung, Bleicherei und Wirtschaft des Flachses.
Mit einer Einfithrung in den Feinbau der Zellulosefasern. Bearbeitet von W. Kind,
P. Koenig, W. Miller, E. Schilling, C. Steinbrinck. Mit 167 Textabbil-

dungen. IX, 427 Seiten. 1930. Gebunden RM 54.—
2. Abteilung: Flachsspinnerei. Von W. Sprenger. Mit 175 Textabbildungen. VIII,
256 Seiten. 1931. Gebunden RM 38.—

Der Verfasser hat es verstanden, ein unentbehrliches Nachschlagewerk iiber die
Flachsspinnerei zu schaffen. Nach einer kurzen Einleitung, die den Rohflachs im Handel
und Einkauf und seine Lagerung behandelt, wird die Vorbereitung des Flachses fiir das
Spinnen (Hecheln) und das Spinnen des Flachses selbst recht eingehend technologisch
besprochen. Zahlreiche Maschinenabbildungen und Schnitte, die in mustergiiltiger Weise
wiedergegeben sind, erleichtern das Verstdndnis auBerordentlich. Die Kapitel iiber die
Bedienung, Pflege und Instandhaltung der Maschinen und Einrichtungen, Sonderheiten
der Anlagen einer Flachsspinnerei und die Kalkulation in der Flachsspinnerei sind sehr
zu begriiBen ... s Melliand Textilberichte

*9. Teil: Hanf und Hartfasern. Bearbeitet von 0. Heuser, P. Koenig, O. Wagner,
G.v.Frank, H. Oertel, Fr. Oertel. Mit 105 Textabbildungen. VII, 266 Seiten.
1927. Gebunden RM 24.—

3. Teil: Die Jute. Von E. Nonnenmacher.

*1. Abteilung: Pflanze und Fasergewinnung. Handel und Wirtschaft. Spinnerei.
Mit 542 Textabbildungen. VIII, 571 Seiten. 1930. Gebunden RM 86.—

2. Abteilung: Die Weberei der Jute. In Vorbereitung.

®Handbuch der Weberei unter besonderer Beriicksichtigung des Aufbaues und
der Arbeitsweise der Webstithle. Von Ing. Bohiimil Vléek, o. Professor der Tschechi-
schen Technischen Hochschule Briinn. Mit 669 Abbildungen in einem Anhang. X,
194 und 256 Seiten. 1933. Gebunden RM 32.—

Seit langem fehlt in der Textilindustrie fiir den im Betrieb Tatigen ein praktisches
Handbuch der mechanischen Weberei. Diesem Mangel wird mit dem vorliegenden Buche
abgeholfen. Das Werk bringt wohl alle heute in der Welt gebrduchlichen Maschinen, zeigt
deren Arbeitsweise, beschreibt die Bedienung und gibt Winke fiir die Behebung der mog-
lichen vorkommenden Fehler. Was das Vléeksche Werk fiir den praktischen Gebrauch
ganz besonders wertvoll macht, sind die auBerordentlich klaren, in dieser Vielseitigkeit
noch nicht gebotenen Abbildungen der Maschinen und der Arbeitsginge. Diese Abbildungen
erstrecken sich auch auf die Muster von Schnitten der einzelnen Gewebe.

*Die Weberei. von Geh. Hofrat Professor Dr.-Ing. e. h. A. Lidicke. — Die
Maschinen zur Band- und Posamentenweberei. von Professor
K. Fiedler. — Die Bindungslehre. von J. Gorke. (,Technologie der Textil-

fasern, Band II, Teil 2.) Mit 854 Abbildungen im Text und auf 30 Tafeln. VII,
319 Seiten. 1927. Gebunden RM 36.—

* Auf die Preise der vor dem 1. Juli 1931 erschienenen Biicher des Verlages Julius Springer-
Berlin wird ein Notnachlafl von 10°, gewdihrt. (Das mit ® bezeichnete Werk ist im Verlag
Julins Springer- Wien erschienen.)



Verlag von Julius Springer | Berlin und Wien

Baumwollgewebe und Gardinenstoffe. Bearbeitet von W. Spitschka

und O. Schrey, Stuttgart. (,Technologie der Textilfasern®, Band IV, 2. Teil, Abt. B.)
Mit 186 Textabbildungen. VI, 232 Seiten. 1933. Gebunden RM 30.—

Dieser Band behandelt den webereitheoretischen Aufbau iiber die Herstellung von
Baumwollgeweben am Webstuhl in allgemeiner, leicht verstindlicher Darstellung vom
einfachen Schaftgewebe bis zum reichgemusterten Jacquard. Ein besonderer Abschnitt
itber Gardinenstoffe wurde von O. Schrey bearbeitet. Dem angehenden Webereitech-
niker ist der Band ein unentbehrliches Lehr- und Nachschlagebuch, dem Textilhandel
bietet er eine genaue Ubersicht der webereitechnischen Vorgiinge iitber die Verarbeitung
von Garnen zum fertigen Gewebe mit Kalkulationsbeispielen. Eine Aufzahlung und Be-
schreibung der grundlegenden Gewebetypen, zahlreiche Abbildungen und kleine Gewebe-
abschnitte erméglichen eine ausreichende textile Warenkenntnis, die nur in diesem Rahmen
erreicht werden kann. Das Buch dient der neuzeitlichen Auffassung vertiefter beruflicher
und fachwissenschaftlicher Kenntnisse.

®Die Praxis der Baumwollwaren-Appretur. von Ing. Chem. Eugen
Riif, langjihriger Buntwebereileiter. (,,Technisch-Gewerbliche Biicher<, Band 4.) VI,
278 Seiten. 1930. Gebunden RM 15.—

*Die Spinnerei in technologischer Darstellung. Ein Hilfsbuch fiur
den Unterricht in der Spinnerei an technischen Lehranstalten und zur Selbstaus-
bildung sowie ein Handbuch fiir jeden Spinnereifachmann. Von Dr.-Ing. Edw. Meister,
o. Professor an der Technischen Hochschule zu Dresden. Zweite, vollstindig neu-
bearbeitete Auflage des gleichnamigen Werkes von G. Rohn {. Mit 223 Text-
abbildungen. VI, 243 Seiten. 1930. Gebunden RM 15.50

*Handbuech der Splnnerel. Von Ingenieur Josef Bergmann +, o. 6. Professor an’
der Technischen Hochschule in Briinn. Nach dem Tode des Verfassers ergénzt und
herausgegeben von Dr.-Ing. e. h. A. Litdicke, Geh. Hofrat, o. Professor emer., Braun-
schweig. Mit 1097 Textabbildungen. VII, 962 Seiten. 1927. Gebunden RM 84.—

*Wirkereilehre. Ein Leitfaden fir Unterricht und Praxis. Von Dr. techn.
Wilhelm Schmitz, Privatdozent an der Deutschen Technischen Hochschule in Prag.

Erster Teil: Warenkunde. Mit 151 zum Teil mehrfarbigen Textabbildungen. VII,
134 Seiten. 1929. RM 11.—

*Enzyklopidie der textilchemischen Technologie. Herausgegeben
von Professor Dr. Paul Heermann, frither Abteilungsvorsteher der Textilabteilung
am Staatlichen Materialpriifungsamt Berlin-Dahlem. Mit 372 Textabbildungen. X,
970 Seiten. 1930. Gebunden RM 78.—

*Firberei- und textilchemische Untersuchungen. Anieitung zur

chemischen und koloristischen Untersuchung und Bewertung der Rohstoffe, Hilfsmittel
und Erzeugnisse der Textilveredelungs-Industrie. Von Professor Dr. Paul Heermann,
Berlin. Fiinfte, erginzte und erweiterte Auflage der ,Firbereichemischen Unter-
suchungen“ und der ,Koloristischen und textilchemischen Untersuchungen®. Mit
14 Textabbildungen. VIII, 435 Seiten. 1929. Gebunden RM 25.50

*Technologie der Textilveredelung. von Professor Dr. Paul Heermann,
frither Abteilungsvorsteher der Textilabteilung am Staatlichen Materialpriifungsamt
Berlin-Dahlem. Zweite, erweiterte Auflage. Mit 204 Textabbildungen und einer
Farbentafel. XII, 656 Seiten. 1926. Gebunden RM 33.—

* Auf die Preise der vor dem 1. Juli 1931 erschienenen Biicher des Verlages Julius Springer-
Berlin wird ein NotnachlaB von 10 % gewihrt. (Das mit ® bezeichnete Werk ist tm. Verlay
Julius Springer-Wien erschienen.)





